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Alles fiir Ihren

Knickarm-Roboter

Uber 3.000 Komponenten fiir die
Handhabung und Montage. schunk.com/equipped-by
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Dipl.-Geogr. Stephanie Englert,
Chefredakteurin

SIND GESTELLT

it mehr als 6.000 Ausstellern, mehr als 200.000 Besuchern aus

aller Welt und einem dermafen umfangreichen Programm, dass

man selbst bei Teilnahme der gesamten Messewoche nicht an-

nihernd alles abarbeiten konnte, schloss am 5. April die wahr-
scheinlich mit entscheidenste Hannover Messe der vergangenen Jahre. War-
um entscheidend fragen Sie sich? Die Antwort liegt auf der Hand: 5G sollte
zum Kernthema etabliert werden, zudem wurden ehemalige Cebit-Aussteller
sehr gut in das Messekonzept integriert und es war in den Gespréchen deut-
lich zu spiiren, dass das Thema Digitalisierung mit all seinen Facetten ange-
kommen ist.

So passte es auch in das Programm, dass von Seiten der Messe
umfangreiche Anderungen fiir 2020 bekanntgegeben wurden, denn laut
Dr. Jochen Kockler, Vorsitzender des Vorstandes der Deutschen Messe AG
liege es auf der Hand, dass in Zeiten der digitalen Transformation sich auch
die Messe weiterentwickle. Mit strategischen Anpassungen, die sowohl die
Markenfiihrung, das Themen-Setting als auch das Geldndelayout betreffen,
stirke diese fiir die Zeit ab 2020 ihre Position als weltweite Nummer 1 der
Industriemessen — Wachstum vorausgesetzt. Inhaltlich werde es kommendes
Jahr dann sieben Kernbereiche geben und man darf gespannt sein, in welchen
Hallen sich dann die einen oder anderen Aussteller neu wiederfinden.

Auffallend war bereits das stetige Wachstum mancher Messestinde —
die Bedeutung der HMI wurde somit unterstrichen. In Hannover trifft man
sich zum Austausch und trotz der beginnenden angedeuteten 6konomischen
Flaute, vom VDMA bestitigt, lassen sich die Entscheider nicht beirren. Einige
sehen sogar hierin etwas Positives. Laut ihnen konnen sich dann diejenigen,
die bis jetzt keine Zeit fiir digitale Investments hatten, demnéchst darauf kon-
zentrieren, diesen Bereich in ihrem Unternehmen in Angriff zu nehmen. Geld
sei vorhanden, Losungen ebenfalls.

Spannend war auch zu sehen, dass einige Unternehmen Moglichkeiten
offerieren, sich ,,digital einschéitzen“ zu lassen. Wie fit ist mein Betrieb fiir
die Digitalisierung? Andere wiederum sehen derartige Tools skeptisch und
préferieren das direkte Gespriach. Wie auch immer. In Hannover sah man,
was geht. Es gibt keine Ausrede nicht bei der Digitalisierung mit dabei zu sein
— auBer: Dem immer noch fehlenden flichendeckenden Ausbau in Richtung
digitaler Basis — dem 5G — werden weiterhin Steine in den Weg gelegt.
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MICRO-EPSILON
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Laser-Triangulationssensoren
fiir Weg, Abstand und Position

= Kompakt und leicht: einfache
Integration in beengte Baurdume

= Robustes und langlebiges Design
= Reproduzierbarkeit ab 0,5 um

= Kleiner Lichtfleck

= Analog- und Digitalausgang

Einzigartiges Bedienkonzept iiber Webbrowser:
Presets fiir verschiedene Oberfldchen

Contidl Besuchen Sie uns
E Control / Stuttgart
Halle 4 / Stand 4311
Tel. +49 8542 1680
www.micro-epsilon.de/opto
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DIE EXTERNE BESCHAF-

FUNG GROSSER TEILE ist hiufig
auch mit groBen Problemen behaftet
und der Aufbau eigener Bearbeitungs-
kapazitaten ist unwirtschaftlich. Bis
zur Eingliederung des Bauteils bzw. der
Komponente in die eigene Wertschop-
fung muss oft eine komplexe Prozess-
kette aus einzelnen Unterlieferanten
aufgebaut werden.

18
TECHNOLOGIEFUHRERSCHAFT
Boehlerit ebnet den Weg fiir

und als Nahversorger

www.boehlerit.at

Lesen Sie mehr ab Seite 18!
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IHRE INNOVATIVEN
PROGRAMMIERMOGLICHKEI-
TEN machen die CNC Pilot 640 von
Heidenhain zur perfekten Dreh-
steuerung fiir die Werkstatt. lhre
Markenzeichen sind nicht allein die
einfache Bedienung und die kon-
turgenaue Bewegungsfiihrung. Die
besondere Stérke ist die intelligente
Unterstiitzung des Anwenders bei
der Programmerstellung.

EMCOTURN

TRUMPF PROFITIERT VON DER TRANSFORMA-
TION der Automobilindustrie hin zur Elektromobilitit. Auf der
Technologie-Konferenz Automotive Photonics prasentierten
Vertreter der Automobilindustrie neue Technologien und Ferti-
gungsverfahren fiir die Elektromobilitit.
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far Qualitatssicherung

EPD STUTTGART

Qualitat macht
den Unterschied.

Als Weltleitmesse fir Qualitatssicherung
fuhrt die 33. Control die internationalen
MarktfUhrer und innovativen Anbieter aller
QS-relevanten Technologien, Produkte,
Subsysteme sowie Komplettlésungen in
Hard- und Software mit den Anwendern

aus aller Welt zusammen.

Messtechnik
Werkstoffprifung
Analysegeréate
Optoelektronik
QS-Systeme / Service

E® www.control-messe.de

Veranstalter: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG
C SCHALL +49 (0) 7025 9206-0
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control@schall-messen.de
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Die Premiere 2015 war bereits ein Er-
folg, auch die zweite Moulding Expo
(MEX) 2017 hob das Erfolgskonzept
auf die néchste Stufe. Mit damals 763
Ausstellern, die mehr als 14.000 Besu-
cher aus ganz Deutschland, Europa und
anderen Lindern nach Stuttgart lockten,
etabliert sich die Messe als wichtigs-
ter europdischer Branchentreffpunkt des
Werkzeug-, Modell- und Formenbaus.
39 % der Aussteller kamen direkt aus
diesem Kernbereich, fast 15 % der Besu-
cher waren Osterreicher und lagen somit
auf Platz 1. Zusétzlich présentierten sich
alle bedeutenden Zulieferer des Metiers.
Mit der Moulding Expo 2019 vom 21. bis

EN BESUCHER

24. Mai bietet die Messe Stuttgart wieder
ein rundes Programm an: In fiinf paral-
lel stattfindenden Veranstaltungen finden
die Fachbesucher tiefe Einblicke in die
Automobilzuliefererbranche, konnen die
Trends der Kunststoffproduktion und der
Additiven Fertigung kennenlernen, den
Kontakt zu den Einkdufern der Branche
pflegen und den hybriden Leichtbau live
erleben. Um einen optimalen Austausch
zwischen den Veranstaltungen zu ermog-
lichen, erhalten alle Besucher bzw. Teil-
nehmer der Parallelevents kostenfreien
Eintritt zur Messe. %

www.moulding-expo.de

GrindTec

ERFOLGSGEKRONT

Sicher liegt es am grofien Erfolg der ver-
gangenen GrindTec: Rund 200 Anmel-
dungen lagen bereits Anfang Dezember
2018 fiir die kommende Messe 2020 vor.
Prominenten Zugang hat aus genau die-
sem Grund die neue Halle 2, mit iiber
8.000 m? nun grofite Halle der Messe
Augsburg bekommen: United Grinding,
Stammaussteller in Halle 7, zieht in die
neue Halle um. Weiters gab es eine Premi-
ere fiir die GrindTec: Erstmals présentierte
sie sich auf einer anderen Fachveranstal-
tung, der Grinding Technology in Tokio.
Hier stellten Veranstalter Afag und Fachli-
cher Trager FDPW vom 18. bis 20. Mirz
2019 im Vortragsforum und mit eigenem
Messestand interessierten Unternehmern
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die internationale Leitmesse der Schleif-
technik vor. Die kommende Veranstaltung
findet vom 18. bis 21. Mirz 2020 statt.

www.grindtec.de

KURZMELDUNGEN

= E-Tankstelle

Trumpf erdffnete heuer eine der groBten
Elektrotankstellen Deutschlands an sei-
nem Standort in Ditzingen bei Stuttgart.
86 Ladepunkte stehen den Mitarbeitern
im neuen, firmeneigenen Parkhaus zur
Verfligung. Die installierten Ladeboxen
haben gemeinsam eine Leistung von bei-
nahe 1.000 kW. Je Box lassen sich zwei
Autos mit bis zu 22 kW am Stromnetz
betanken. Die Zufahrt zu den Ladeboxen
ist automatisiert geregelt.
www.trumpf.at

= Uberarbeitet

Die Composites Europe und die Wirt-
schaftsvereinigung Composites Germany
arbeiten kinftig noch enger zusammen
und werden die International Composites
Conference (ICC) ab 2019 gemeinsam
veranstalten. Die Konferenzstruktur wird
deutlich Uberarbeitet, die bisherige Tren-
nung von Messe- und Vortragsveranstal-
tungen wird aufgehoben. Das haben der
Messeveranstalter Reed Exhibitions und
Composites Germany bekannt gegeben.
Vom 10.-12. September findet die
Messe in Stuttgart statt.
www.composites-europe.com

— Mitarbeitersuche

Orderfox.com wurde als tégliches
Arbeitsinstrument speziell fiir die CNC-
Branche und deren Anforderungen entwi-
ckelt und vernetzt mit Hilfe von intelligen-
ten Filterfunktionen CNC-Fertiger und
Einkaufer. Zusétzliche Plattform-Features
bieten Mitgliedern ein Gesamtpaket, um
die Plattform als tagliches Arbeitsinstru-
ment zu nutzen. Die neue Stellenbérse
erganzt kiinftig das Onlineangebot.
www.orderfox.com

= Partner

Die Messe Essen arbeitet ab sofort eng
mit der Weldex, Russlands wichtigster
Messe fur Schweitechnik, zusammen. Im
Rahmen dieser Kooperation verantwortet
das Team der Messe Essen den deutsch-
sprachigen Vertrieb der Weldex in der
DACH-Region und organisiert den vom
deutschen Bundeswirtschaftsministerium
geférderten Gemeinschaftsstand.
www.messe-essen.de



versorgen Sie

,Bei Personenziigen, die eine
Geschwindigkeit von tiber 300 km/h
erreichen, steht Sicherheit an oberster
Stelle. Entsprechend zertifiziert und
hochwertig miissen die maf3geschnei-
derten Bleche und Profile sein, auf die
unsere Kunden bauen."

www.kloecknermetals.at
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kloeckner metals

WIR machen den Mehrwert. Austria
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Messe Diisseldorf / K

HOHE ERWARTUNGEN,

GROSSES ANGEBOT

i

Many thanks for
participating in K 20I6.

See you next time

‘2019

16-23 October
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Vom 16. bis 23. Oktober 2019 findet die
Messe K statt. Auf der weltweit bedeu-
tendsten Premierenplattform fiir die Kunst-
stoff- und Kautschukindustrie werden unter
anderem die Themenbereiche Kreislauf-
wirtschaft, Ressourcenschonung und Digi-
talisierung an den Stdnden der Aussteller so-
wie im Rahmenprogramm im Mittelpunkt
stehen. Insbesondere die Sonderschau zur
K 2019, die erneut den Titel ,,Plastics shape
the Future* trigt, zeigt auf, wie Kunststoffe
die Zukunft nachhaltig gestalten konnen,
welche Entwicklungen heute bereits Gestalt
annehmen und welche Visionen die Chance
haben, morgen umgesetzt zu werden.

An sieben Thementagen werden sich fach-
liche Diskussionen, Impulsreferate, kurz-

e N e

weilige Vorfiihrungen und Experimente
abwechseln. Okonomische und okologi-
sche Aspekte werden gleichermafen the-
matisiert, Problemfelder dabei nicht aus-
gespart und Losungsansitze diskutiert.
Insgesamt werden zur K 2019 mehr als
3.000 internationale Aussteller ihre neu-
esten Entwicklungen aus den Bereichen
Maschinen und Ausriistung fiir die Kunst-
stoff- und Kautschukindustrie, Rohstoffe
und Hilfsstoffe sowie Halbzeuge, Tech-
nische Teile und verstirkte Kunststoff-
Erzeugnisse vorstellen. Uber 200.000
Fachbesucher aus aller Welt werden zur
Messe erwartet.

www.k-online.de

Haberkorn

SCHULUNGSTERMINE FIX

Haberkorn bietet ein breites Angebot an
Schulungsaktivitidten in allen Sortiments-
bereichen an. Demnéchst finden statt:

Kundenveranstaltung:

Tag der Kilebetechnik

Wann: 14.5.2019 in Rum/Innsbruck
Wann: 5.6.2019 in Graz

Hier erwarten die Teilnehmer vier
Fachvortrige zu unterschiedlichen Tech-
nologien:
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* Tesa: Klebebinder fiir industrielle
Anwendungen
* Soudal: Hybrid-Polymer-Klebstoffe
und Highlights aus dem Lieferprogramm
* 3M: Hochleistungsklebebinder und
Kontaktklebstoffe
* Henkel: Hybrid- und Struktur-Klebstoffe
Diese Veranstaltung richtet sich vorran-
gig an Instandhalter, Konstrukteure und
Monteure.

www.haberkorn.com/schulungen

KURZMELDUNGEN

— Neue Messe

In.Stand ist die neue Messe fir In-
standhaltung und Services. Die
Fachmesse findet vom 23.-24. Oktober
2019 in Stuttgart statt. Auf der In.Stand
werden industrielle Dienstleistungen von
spezialisierten Serviceunternehmen sowie
internen Wartungs- und Instandhaltungs-
organisationen abgebildet. Die Fachmes-
se mit begleitenden Foren findet auf dem
Stuttgarter Messegelédnde statt.
www.messe-stuttgart.de

= Unterstiitzung

Das deutsche Bundesministerium
fur Wirtschaft und Energie engagiert
sich 2020 zum ersten Mal im Rahmen

der Dusseldorfer Fachmessen wire und
Tube, den internationalen Nr. 1-Messen
fur die Draht-, Kabel- und Rohrindustrien,
die vom 30. Marz - 3. April 2020 in
den Dusseldorfer Messehallen stattfinden.
Junge Startups koénnen sich ab sofort zur
Teilnahme an wire und/oder Tube bei der
Messe Dusseldorf bewerben und erhalten
damit die Moglichkeit, ihre innovativen
Produkte und Dienstleistungen im Rah-
men eines BMWi-Pavillons im Frihjahr
2020 zu prasentieren.
www.messe-duesseldorf.de

= Eroffnet

Denios hat am Stammsitz in Bad Oeyn-
hausen ein Technikum fir den Geschafts-
bereich Lufttechnik/Containment Systeme
eroffnet. Dieses dient als Showroom fir
Kunden, um anhand einer breiten Auswahl
funktionsfahiger Anlagen, vom Absaug-
arm bis hin zum begehbaren Freiarbeits-
platz, die unterschiedlichen Funktions-
prinzipien zu verdeutlichen. Zum anderen
kénnen Kunden die Exponate aktiv fir
eigene Tests und Messungen nutzen.
www.denios.at

= Konferenz 1

Die 23. Praktikerkonferenz Pumpen in
der Verfahrenstechnik und Abwassertech-
nik findet von 6.-8. Mai 2019 im Con-
gress Graz statt. Und: Der Austragungsort
ist neu: Der weitlaufige Congress Graz
bietet fur alle Teilnehmer den Angaben
nach geniigend Platz und beste Sicht.
www.praktiker-konferenz.com



Messe Augsburg / EAM

ADDITIVE MANU-
FACTURING IM VISIER

Die Experience Additive Manufacturing, kurz EAM, ist eine
junge Fachmesse rund um additive Fertigungsverfahren. Vom
24. bis 26. September 2019 geht sie in die zweite Runde und
startete in Augsburg mit einem vielversprechenden Debiit.
Von anderen Fachveranstaltungen zum Thema unterscheidet
sie sich durch ihre ausgeprigte Anwendungsorientierung. Die
EAM zeigt additive Fertigungsverfahren aufgeteilt in sdmtliche
Prozessabschnitte der Wertschopfungskette und auch der Aus-
tragungsstandort Augsburg liegt direkt auf der Technologie-
achse Siid, einer Region, die einen grofien Teil der Wirtschafts-
und Innovationskraft Deutschlands biindelt. Um von diesem
Umfeld zu profitieren, ist die EAM zugeschnitten auf die in
der DACH-Region ansissigen Anwenderbranchen: Luft- und
Raumfahrt, Mobility und Automotive, Werkzeug- und Formen-
bau, Medizin- und Dentaltechnik.

Entscheidend erweitert wird das Programm heuer um die An-
wendungsbranche Maschinen- und Anlagenbau. ,,.Der globa-
le Markt fiir Additive Manufacturing und 3D-Druck wéchst
Schitzungen zufolge in den kommenden Jahren um jéhrlich
mehr als 20 %", sagt Gerhard Reiter, Geschiftsfiihrer der Mes-
se Augsburg. ,,.Besonderes Innovationspotenzial wird unter an-
derem dem metallischen 3D-Druck zugeschrieben®, so Reiter
weiter. Ziel der EAM ist es, den Besuchern Einblick und Uber-
blick iiber die vielfiltigen Nutzungsmoglichkeiten und Potenzi-
ale der industriellen additiven Fertigung zu verschaffen.

Seminar-Highlight. Wie im Jahr zuvor wird parallel zur
EAM das etablierte ,,Augsburger Seminar fiir additive Ferti-
gung” in seiner 23. Auflage stattfinden. Das diesjéhrige Thema
lautet ,,Perspektiven der Additiven Fertigung: Reproduzierbar-
keit und neue Technologien. Das Seminar wird ausgerichtet
von den beiden Veranstaltungspartnern der Messe Augsburg,
dem Fraunhofer IGCV und dem Institut fiir Werkzeugmaschi-
nen und Betriebswissenschaften iwb der TU Miinchen. Tickets
sind seit Anfang April erhéltlich unter:

www.experience-am.com/tickets

GIFA

tbwom.dé

The Bright

Worid

of Metals
METEC B -LCWV\[=

2019

DUSSELDORF/GERMANY

THERM
PRO

O

N

ESS
3 f

worildwide

Weltmarkt Metallurgie

The Bright World of Metals:

Das internationale Messequartett
bildet den weltweit fiihrenden
Branchentreff fiir GieBereitechnologie,
Metallerzeugung und -verarbeitung
sowie Thermoprozesstechnik.

Synergien im Verbund

Vier Schaufenster, ein Ziel: Technologie-
Foren rund um alle Themen der ,,Bright
World of Metals“ bieten Schnittstellen
fur tbergreifenden Know-how-Transfer.

Willkommen in
Dusseldorf!

\&

Metals

EFFICIENT PROCESS SOLUTIONS

Gesell GmbH & Co. KG
Sieveringer Str. 153_1190 Wien

Tel. +43(01)32050 37_Fax +43(01)320 63 44

office@gesell.com MESSE
Diisseldorf

www.gesell.com
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Schunk

ERFOLGREICHES EVENT

Statt umstindlich jede kleinste Bewegung
zu programmieren, sollen Serviceroboter
kiinftig kurzerhand vom Menschen ab-
schauen, was zu tun ist. Diese und wei-
tere Themen diskutierten 170 Fachleute
unterschiedlichster Disziplinen auf den
11. Schunk Expert Days on Service Ro-
botics im dénischen Automations-Hotspot
Odense. Das sichere Zusammenspiel von
Mensch und Roboter beleuchteten etwa

Dr. Walter Wohlkinger von Blue Danube
Robotics aus Osterreich sowie Thomas
Pilz, geschiftsfilhrender Gesellschafter
des Sensorspezialisten Pilz. Dabei wurde
zweierlei klar: Es gibt vielfiltige Mog-
lichkeiten, um sichere Anwendungen fiir
die Mensch-Roboter-Kollaboration zu re-
alisieren, von der Sensorhaut fiir Roboter
iiber die Steuerung der Bewegungsabliufe
bis zur sensorgestiitzten Raum- und Greif-
kraftiiberwachung. Aber auch der Mensch
wird sich dem Verhalten des Roboters an-
passen miissen. Und diskutiert wurde viel
im Rahmen der Veranstaltung. Fiir Henrik
Schunk, geschiftsfiihrender Gesellschafter
bei Schunk und Initiator der Expertentage,
stand am Ende des Symposiums fest: Es
waren die bisher besten Expert Days mit
um die 170 Fachleuten aus verschiedensten
Branchen. *

www.schunk.com

Fraunhofer Austria

ANGEKOMMEN UM ZU WACHSEN

Zum 10. Geburtstag hat die Fraunhofer Re-
search GmbH ihre Vision fiir die nidchsten
fiinf Jahre ausgerufen. Im Rahmen einer
Pressekonferenz Mitte Méirz verkiindete
Prof. Wilfried Sihn (Bild re.), Geschifts-
filhrer von Fraunhofer Austria ,,FhA100
ist unsere Vision fiir die nédchsten fiinf
Jahre. Das bedeutet zehn Millionen Euro
Umsatz pro Jahr und 100 Mitarbeiter.” Er-
reicht soll das vor allem werden durch die
strategische Ausrichtung der Leistungs-
angebote insbesondere auf die Zukunfts-
felder wie Industrial Data Science und
Digitale Transformation sowie durch kon-

-

—3 . .
Z Fraunhofer X

AUSTRIA
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Heugebauer

krete Losungen fiir dsterreichische KMU
im Bereich Industrie 4.0, darunter Know-
ledge-Based Maintenance, Digital Twin,
Hybride Simulation oder Industrial Fake
News. Riickblickend freut sich Dieter W.
Fellner (li.), Geschiftsfiihrer und fiir den
Bereich Visual Computing in Graz zustin-
dig: ,,Mehr als 100 abgewickelte geforder-
te Forschungsprojekte sowie 500 erfolg-
reich durchgefiihrte Forschungsprojekte
mit Industriepartnern, wie auch die An-
erkennungen fiir wissenschaftliche Leis-
tungen der Fraunhofer-Forscher auf nati-
onaler sowie internationaler Ebene sind
Indikator fiir unsere anhal-
tende Erfolgsgeschichte®,
und ergénzt, dass man in
der Forschungslandschaft
angekommen sei. ,,Dabei
haben wir auf Kooperati-
on und nicht Verdriangung
gesetzt.“ Eine enge Zu-
sammenarbeit gibt es da-
her mit den Technischen
Universititen in Wien,
Graz und auch mit der Uni
Innsbruck zum Thema
,Digitale  Transformati-

KURZMELDUNGEN

2 Neuer CFO

Andreas Herzog (61), seit 17 Jahren CFO
der Biihler Group, wird aus Altersgrin-
den zum 1. September 2019 zuriicktre-
ten. Als Nachfolger wurde Mark Macus
(47) bestimmt, der bereits flinf Jahre bei
Buhler tatig war und aktuell CFO der
Vitra-Gruppe ist. Herzog hat Angaben
zufolge maBgeblich dazu beigetragen,
das Finanzwesen von Bihler zu professio-
nalisieren und global auszurichten.
www.buhlergroup.com

> Ubernahme

Kemppi hat den italienischen SchweiB3-
brennerhersteller Trafimet Group S.PA. zu
100 % Ubernommen. Der Vertrag wurde
am Freitag, dem 1. Marz 2019, in Italien
unterzeichnet. Beide Unternehmen wer-
den als separate Geschaftsbetriebe weiter
agieren.

www.kemppi.com

= Prodex und Swisstech

Die klare Fokussierung der Prodex als
Schweizer Fachmesse fur Werkzeugma-
schinen, Werkzeuge und Fertigungsmess-
technik sowie auch die konsequente Pro-
filierung der Swisstech als Internationale
Fachmesse fir Werkstoffe, Komponenten
und Systembau tragen erneut Friichte.
Dem veréanderten Informationsbedurfnis
der Fachbesucher und den steigenden
Préasentationsansprichen der Aussteller
wurde Rechnung getragen: Die Messever-
anstalterin Exhibit and More AG hat zahl-
reiche neue Kommunikations-Angebote
geschaffen und ladt nun Mitte Mai 2019 zu
einer Veranstaltung auf héchstem Niveau.
Wann? 14.-17. Mai 2019 in Basel.
www.prodex.ch
www.swisstech-messe.ch

on“, das zu einem dritten Geschiftsbe-
reich neben ,,Produktions- und Logistik-
management und ,,Visual Computing*
werden soll.

Die Finanzierung von Fraunhofer Aus-
tria kommt zu 60 % aus den Auftrigen
der Industrie, fiir die Basisfinanzierung
kommt noch die deutsche Muttergesell-
schaft auf. %

www.fraunhofer.at



Messe Essen / Cutting World

CUTTING WORLD IM ANMARSCH

NZTHIT Liguide

P -

Die Cutting World feierte 2018 ihre Premi-
ere in der Messe Essen. Jetzt geht die jun-
ge Fachmesse fiir professionelle Schneid-
technik den nédchsten Schritt. Sie stellt sich
rdaumlich neu auf und hat sich inhaltlich
weiterentwickelt. So bietet sie vom 28. bis
30. April 2020 ein umfangreiches Angebot
rund um Trenntechnologie, Schneidaggre-
gate, Blechbearbeitungstechnologie und
zahlreiche weitere Bereiche. Neben neuen
Réaumlichkeiten profitieren die Aussteller
von attraktiven Zusatzleistungen. Bereits
jetzt haben sich namhafte Unternehmen
fir die kommende Messe-Ausgabe an-
gemeldet: Darunter sind Air Liquide
Deutschland, BKE, NUM, STM Waterjet,
IHT Automation und Yamazaki Mazak
Deutschland.

Ab 2020: Zusatzleistungen fiir Aus-
steller. Besonders positiv bewerten viele
Aussteller die zahlreichen Zusatzleistun-
gen. So zieht die Cutting World in die
groBziigige Halle 8. Aussteller und Besu-
cher werden zukiinftig vom neuen, licht-
durchfluteten Glasfoyer begriifit, das nach
der Modernisierung der Messe Essen Maf3-

MASCHINENMARKT

stibe setzt. Unmittelbar angrenzend findet
der Schneidkongress im neuen Congress
Center Ost statt. Kurze Wege und attrak-
tive Standplitze sind garantiert. Aussteller
profitieren von zusitzlichen Leistungen
im Vergleich zur Vorveranstaltung. ,,Es ist
der Wunsch der Branche, dass die Cutting
World mehr ist als eine Prisentations-
plattform fiir innovative Schneidtechnik.
Die Unternehmen in Aufbruchsstimmung

bendtigen einen geeigneten Ort zum Netz-
werken und fiir den fachlichen Austausch.
Wir planen deshalb ein Get-together am
zweiten Messetag, die neuen Réumlich-
keiten der Messe Essen bieten dafiir den
idealen Rahmen®, freut sich Oliver Kuhrt,
CEO Messe Essen, auf die kommende
Veranstaltung.

www.cuttingworld.de

Geblindelte Lichtkompetenz aus einer Hand!

REGRO hilft seinen Kunden, mit moderner Lichttechnik und Energieeffizienten Beleuchtungskonzepten, die vorhandene

Beleuchtung zu optimieren, die Lichtqualitdt zu steigern und Kosten zu verringern.

Ihre Vorteile:

» Analyse des Einsparpotenzials » Lichtaudits und Bestandsaufnahmen - Detaillierte Lichtplanungen » Innovative

Technologien » Geblindeltes Know-how & kompetente Beratung » Qualitdtsprodukte namhafter Hersteller
» Angebotslegung und Ausschreibungsausarbeitung » Unterstiitzung bei Planung und Projektierung

Wir beraten Sie gerne!

REGRO, eine Marke der REXEL Austria GmbH, Tel.: +43 (0)5 734 76, industrial.sales@regro.at

www.regro.at
www.REGROshop.at

REGRO

fuhrend in
Kompetenz & Partnerschaft
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Mai 2019

Int. Fachmesse und
Konferenz flr Leis-
tungselektronik, Intelli-
gente Antriebstechnik,
Erneuerbare Energie und
Energiemanagement
7.-9.5.2019

Niirnberg

Fachmesse fur
Lésungen flr elektroni-
sche Baugruppen und
Systeme

7.-9.5.2019
Niirnberg

Int. Fachmesse fir
Qualitatssicherung
7.-10.5.2019
Stuttgart

Fihrende regionale
Fachmesse fur die
Verpackungsindustrie
8.-9.5.2019
Dortmund

Die regionale Fachmes-
se der Intralogistik
8.-9.5.2019
Dortmund

Fachmesse flir die
industrielle Automatisie-
rung

14.-16.5.2019

Linz

Int. Fachmesse flr
Werkstoffe, Komponen-
ten und Systembau
14.-17.5.2019

Basel
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Schweizer Fachmesse
fir Werkzeugmaschinen,
Werkzeuge und Ferti-
gungsmesstechnik
14.-17.5.2019

Basel

Int. Leitmesse fir
Technische Textilien
und Vliesstoffe
14.-17.5.2019
Frankfurt/Main

Weltweit fiihrende
Fachmesse fiir die
Solarwirtschaft und
ihre Partner
15.-17.5.2019
Miinchen

Das neue Event fir die
Wertschdpfungskette
medizinischer Produkte
21.-23.5.2019
Niirnberg

Int. Fachmesse flr
Werkzeug-, Modell-
und Formenbau
21.-24.5.2019
Stuttgart

Int. Fachmesse fur
Kunststoffverarbeitung
28.-31.5.2019
Kielce/Polen

e e e 00000000000 e

Juni 2019

Weltleitmesse fiir
Logistik, Mobilitat,
IT und Supply Chain
Management
4.-7.6.2019
Miinchen

Die Fachmesse flir
Industrieautomation in
Nordrhein-Westfalen
5.-6.6.2019

Essen

Fachmesse flir Industrie
und Wissenschaft
5.-6.6.2019

Zurich

Weltleitmesse fur
Komponenten, Systeme
und Anwendungen der
Photonik
24.-27.6.2019
Miinchen

Die Messtechnik-Messe
25.-27.6.2019
Niirnberg

Int. Messe & Konferenz
fir additive Technologien
25.-27.6.2019

Erfurt

Fachmesse und
Kongress flr die
Zellstoff-, Papier- und
Zulieferindustrie
25.-27.6.2019
Frankfurt/Main

Int. Metallurgie Fach-
messe mit Kongressen
25.-29.6.2019
Diisseldorf

Int. Giesserei-Fachmes-
se mit Technical Forum
25.-29.6.2019
Dusseldorf

Int. Fachmesse flr
Gussprodukte mit
Newcast Forum
25.-29.6.2019
Diuisseldorf

Int. Fachmesse und
Symposium fir
Thermoprozesstechnik
25.-29.6.2019
Diisseldorf

KURZMELDUNGEN

= Kooperation

Mitte Februar hat die Carl Cloos
SchweiBtechnik GmbH eine Kooperati-
onsvereinbarung mit der SDFS Smarte De-
monstrationsfabrik Siegen GmbH geschlos-
sen. Cloos stellt der SDFS eine kompakte
Roboterzelle zum SchweiBen der Hinter-
achsen des Elektrofahrzeugs e.GO Life zur
Verfligung. Im Forschungsbetrieb der SDFS
werden an der Anlage Kl-Themen, digitale
Vernetzung von Produktionsmaschinen

und fabriklbergreifende Vernetzung mit der
Demonstrationsfabrik Aachen erprobt.
www.cloos.de

= Weiterbildung

Grundfos hat sein Schulungsangebot
weiter ausgebaut und bietet 2019 ein
umfassendes Programm an klassischen
Tagesseminaren, Kooperationsveranstaltun-
gen und Webinaren mit insgesamt mehr als
100 Terminen an. Die klassischen Schulun-
gen decken Themen von Grundlagen der
Pumpentechnik Uber Druckerhdhungsanla-
gen und Abwasser in der Gebdudetechnik
bis zur kommunalen Wasserversorgung und
Abwasserentsorgung ab. Die Seminare sind
sehr praxisorientiert angelegt und wenden
sich je nach Thema an Planer, Anlagenbau-
er, Betreiber sowie Mitarbeiter im GroBhan-
del. Sie finden Uber das Jahr verteilt jeweils
an sechs Grundfos-Standorten in Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz statt.
www.grundfos.at

= Konferenz 2

Alle zwei Jahre veranstaltet das Institut
fiir Umformtechnik in Zusammenarbeit
mit der Forschungsgesellschaft Umform-
technik mbH Stuttgart die internationale
Konferenz namens Neuere Entwicklungen
in der Massivumformung. Vom 14.-15. Mai
2019 werden rund 300 Ingenieure aus aller
Welt erwartet. Die Vortrdge wenden sich
den Themen Schmieden von Magnesium
und Aluminium, Industrie 4.0-Anwen-
dungen in der Massivumformung, neue
Pressanlagenkonzepte, Simulation von
Geflige und Phase wéhrend und nach der
Umformung, Prézision des Umformbau-
teils, Neuentwicklungen umweltfreundli-
cher Schmierstoffe fur die Massivumfor-
mung und Prozess- und Verfahrensvorteile
liegender Pressmaschinen zu.
www.ifu-konferenz.de



econ

NEUE FEATURES

Auf der Hannover Messe zeigte econ so-
lutions neue Report- und Auswertungs-
moglichkeiten fiir ihr hersteller- und
medienunabhéngiges Energiemanage-
ment-System. Die Energiemanagement-
Software econ3 bietet jetzt eine Ab-
weichungsfunktion fiir ein einfacheres

Einzigartig O

Ob bei Ethernet- oder Profinet-Swit-
chen, bei der optimalen Realisierung
von industriellen Netzwerken zahlt in
der Praxis die perfekte L6sung fir die
jeweilige Anforderung. Uber Switche
lauft der Datenaustausch zwischen
Controllern, SPSen und weiteren Netz-
werkteilnehmern. Sie gehdren zu den
wichtigsten Netzwerk-Bestandteilen.

Energieverbrauchscontrolling.  Energie-
relevante MaBnahmen lassen sich nun
nach Status und Filligkeit sortieren und
in den Verbrauchsberichten ldsst sich auch
die Maximalleistung anzeigen. %

www.econ-solutions.de

MaBstabe setzen hier die unmanaged
Ethernet-Switche von Helmholz (OV:
Buxbaum Automation) mit nur 49 mm
Breite in der 5-Port-Version bzw. 65 mm
fur 8 Ports. Durch ihre sehr kompakte
Bauweise sind sie fir vielfaltige Indust-
rieanwendungen einsetzbar. %

www.myautomation.at

,MIT DER BI-LOSUNG
KONNEN WIR JETZT
DATEN EINFACH
EINSEHEN UND
AUSWERTEN.“

HIOT- UND AR-LOSUNG

Die Lorenz GmbH, Hersteller

von
Durchflussmessgeridten, hat sich fiir
die IToT-Plattform ThingWorx und die
Augmented Reality-Losung Vuforia Stu-
dio von PTC zur Unterstiitzung seiner
automatisierten, intelligenten Produkti-
onsanlage entschieden. Die Entwicklung
der neuen Produktionsanlage sowie die

Implementierung des Leit- und Linien-
systems libernahm die Software Factory
GmbH, die Lorenz und die Berater von
ITQ als Partner fiir das umfangreiche In-
dustrie 4.0-Digitalisierungsprojekt wéhl-
ten. %k

www.ptc.com
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Im neuen Firmengebaude
von Kreisel Electric im
oberodsterreichischen
Rainbach werden Hochleis-
tungsbatterien gefertigt.

—SUCHT

I
IE in: |
‘N 2

-

Kreisel Electric ist bekannt fUr besonders leichte und effiziente Hochleistungsbatterien, die in
Automobilen, Booten und Flugzeugen eingesetzt werden. Daruber hinaus bietet das Unternehmen
stationdre Lade- und Speicherldsungen. Zur Abwicklung seiner Geschaftsprozesse setzt Kreisel
Electric auf die abas ERP-Software. Daran sollte nun eine BI-Ldsung angebunden werden.

as Projekt gestaltete sich nicht ganz so einfach wie

urspriinglich gedacht. Neben seiner objektorientierten

Datenbank bietet abas ERP zwar die technologische

Basis fiir Business Intelligence, aber keine konkrete
Applikation. ,,Bisher hatten wir Ubersichten in Excel-Sheets ko-
piert, das war aber nicht zufriedenstellend. Wir entschieden uns
daher fiir den Weg iiber eine SQL-Datenbank, um die Power BI-
Losung von Microsoft an das ERP-System anzubinden®, erklart
Werner Ruhmer, Controlling Kreisel Electric. Fiir die Umsetzung
holte sich das Unternehmen einen bekannten IT-Dienstleister
ins Boot, ndmlich den ERP- und Digitalisierungsspezialisten
insideAx. ,,Da wir bereits gute Erfahrungen mit insideAx gemacht
haben, war die Entscheidung klar, so Ruhmer.

Rasch zur BI-Losung. Im nichsten Schritt baute Kreisel die
notige Infrastruktur mit einem SQL-Konnektor und der passen-
den SQL-Datenbank auf, um Power BI an abas ERP andocken zu
konnen. Zudem konfigurierte man die analyserelevanten Bereiche
wie die Kostenstellenrechnung oder die Artikelkategorisierung im
System, konsolidierte die Daten und definierte die Nutzerberech-
tigungen. Bereits nach einigen Wochen war die Umsetzung ab-
geschlossen. Die BI-Losung erméglicht nun den Uberblick, die
Darstellung und auch Analyse samtlicher Business-Informationen
aus den verschiedenen Abteilungen — von Einkauf und Vertrieb
iiber Projektleitung, Produktion und Controlling bis zu Logistik
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und Lager. Sogar das Konstruktionsprogramm mit den Zeiterfas-
sungsdaten ist nun angebunden.

,,Das Management Cockpit generiert vollautomatisch einen kom-
pletten Uberblick iiber alle geschiiftsrelevanten Daten. Das ist ein
riesiger Vorteil gegeniiber den bisherigen handgestrickten Losun-
gen“, freut sich Ruhmer.

Kreisel Electric entwickelt und fertigt Hochleistungsbatterien
fiir Automobile, Boote und Flugzeuge



Die neue Lade- und Speicherstation Chimero.

Alle Daten im 360 Grad-Uberblick. Als stark wachsen-
des Unternehmen hat Business Intelligence fiir Kreisel Electric
eine besonders hohe Bedeutung. ,,Bis dato hatten wir kein um-
fassendes Reporting oder einen zentralen Uberblick. Mit der
BI-Losung konnen wir jetzt Daten einfach einsehen und aus-
werten — vom Uberblick mit Dashboards und Grafiken bis zur _~
Detailanalyse der einzelnen Buchungszeile. Power BI ist unsere 5
zentrale Informationsdrehscheibe fiir alle relevanten Abteilun-

gen und natiirlich die Geschiftsfilhrung®, berichtet Ruhmer. —
Zudem ist die Losung flexibel und ausbaufihig, um verschie- :
dene Nutzergruppen oder neue Geschiftsbereiche einzubinden. =
Wesentlich ist der Informationsgewinn als Basis fiir strate-
gische Entscheidungen. ,,Power BI ist fiir uns der schneliste
und giinstigste Weg, um geschiftsrelevante

Daten abzubilden. Als Sparringspartner

hat uns insideAx mit Beratung, Imple-

mentierung und wertvollen Tipps, etwa @@h
zu Datenmodellierung und Konsolidie- v _ . |_ C O D | G| I_ O
rung, unterstiitzt*, bilanziert Ruhmer. % \ f—— 5 - G . -

www.insideax.com
www.kreiselelectric.com

Tausende Messwerte pro Sekunde.
Schnell. Prazise. Prozesssicher.

focus on productivity

Werner Ruhmer,
Controlling Kreisel Electric

www.blum-novotest.com

Fertigungsmesstechnik Made in Germany
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Wt Ligtacn Tomiradte:

Auf der Namur-Hauptsitzung vergangenen
November wurde in einem Anwenderfall
gezeigt, wie ein Engineering-System direkt
tiber OPC UA (Open Platform Communi-
cations/Unified Architecture) auf Basis der
Namur Open Architecture (NOA) mit der
Anlage kommuniziert. Ein physischer Ge-
ritetausch in der realen Anlage wurde au-
tomatisch in der Dokumentation aufgezeigt.
Der Praxiseinsatz veranschaulichte, wie das
Engineering vom neutralen OPC UA-For-
mat auf Basis der NOA profitiert. In einer
Live-Demonstration mit Video-Schaltung
in die Anlage demonstrierte der Initiator
des Anwendungsfalls, Prof. Dr. Christian
Diedrich vom Institut fiir Automation und
Kommunikation (ifak) der Otto-von-Gueri-
cke-Universitidt (Magdeburg), mit Aucotec-
Produktmanager Martin Imbusch, wie sich
das physische Auswechseln eines Messum-
formers unmittelbar in der Anlagen-Doku-
mentation niederschlégt.

Das Praxisbeispiel wurde gemeinsam vom
ifak, der Aucotec AG und der IGR (Inte-
ressen-Gemeinschaft Regelwerke Tech-
nik) fiir die Présentation auf der Namur-
Hauptsitzung entwickelt. Alle vier Fille
basierten auf der IGR-Versuchsanlage im
Industriepark Hochst.

Durchgingige Anderungsdokumen-
tation. Die kooperative Plattform Engi-
neering Base (EB) von Aucotec ist nicht
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nur wegen ihres OPC UA-Verstindnis-
ses und ihrer Web-Anbindung prides-
tiniert, mit einer Anlage zu kommuni-
zieren. EBs universelles Datenmodell
zeigt zudem die Anderung eines realen
Objekts in der Anlage automatisch in all
seinen dokumentierten Représentanzen
an, wie P&ID, Stromlaufplan, Stiick-
liste etc. Zusitzlich macht EB via Data
Tracking-Funktion und History-Anzeige
nachvollziehbar, wer was wann gedndert
hat.

Fiir die Live-Demonstration wurde die
Versuchsanlage iiber ihren OPC UA-Ser-
ver mit Aucotecs Azure-Cloud verbunden.
EB empféngt in bestimmbaren Intervallen

die Live-Daten der Anlage. In EBs Daten-
modell erscheinen dann an jeder Stelle,
die den Sensor in irgendeiner Form dar-
stellt, die Hinweise zur Anderung. Jeder
Bearbeiter jeder Disziplin weif3 sofort, ob
und welche Konsequenzen zu ziehen sind:
zum Beispiel Verdrahtung anpassen, Spe-
zifikationsblitter aktualisieren oder neue
Revisionsstinde erzeugen.

Damit wird ein Traum fiir Betreiber wahr:
Die Anlage meldet Anderungen ihres As-
built-Stands automatisch, und die Do-
kumentation zeigt immer den neuesten
Stand — ohne Redlining, ohne Papier, ohne
hindische Ubertragungen. Wartungs- und
Umbauarbeiten werden erheblich erleich-
tert und iibersichtlicher.

Der Digital Twin bleibt keine Moment-
aufnahme. EB kann als erstes System den
Zwillings-Status permanent aufrechter-
halten.

nsEinen groBen Schritt weiter.
Prof. Dr. Christian Diedrich zeigte sich be-
eindruckt von der Losung: ,,Sie bringt uns
einen grofen Schritt weiter. In wenigen
Sekunden wird der Austausch nicht nur
erkannt, sondern ldsst sich automatisch in
die Dokumentation, die so stets aktuell ist,
eingliedern. Mit File-basierten Systemen
wire diese Art der Kommunikation mit
der Anlage nur sehr bedingt hilfreich, da
sie Anderungen nur blattbezogen umset-
zen konnten.“ %

www.aucotec.at
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Wema Glauchau

AUSGEZEICHNET

Die Wema Glauchau stellte ihr Leis-
tungsportfolio fiir innovative Schleif-
technik auf der Friihjahrsmesse der
Deutschen Handelskammer Anfang Ap-
ril in Osterreich vor. ,,Wir haben bereits
einige Kunden in Osterreich und wollen
nun weiter in diesem Markt Ful3 fassen.
Unser Credo ist es, Mehrwert in puncto
Priazision und Wirtschaftlichkeit zu lie-

fern. Dafiir bieten wir Maschinen, mit
denen in einer Aufspannung mehrere
Arbeitsaufgaben hochgenau und sehr
effizient realisiert werden konnen®,
so Ronald Krippendorf, GF der Wema
Glauchau GmbH, einem Unternehmen
der NSH Group. %

»DIE DIGITALISIERUNG
ERFASST IMMER
MEHR TECHNO-
LOGIEN DES
MASCHINENBAUS.“

www.wema-glauchau.de

C Der digitale Zwilling

Der B&R MapleSim Connector erméglicht die effiziente Integration des
Werkzeugs MapleSim von Maplesoft fiir B&R-Kunden. MapleSim erstellt ein
hochgenaues dynamisches Maschinenabbild auf der Basis von CAD-Daten
im Step-Format. Alle Krafte und Momente werden exakt modelliert. Dadurch
kann das Maschinenabbild als digitaler Zwilling fiir die Komponentenausle-
gung verwendet werden. Zudem steht das physikalische Modell als Functio-
nal-mock-up-unit fir eine virtuelle Inbetriebnahme der Maschinensoftware in
Automation Studio zur Verfigung. Kostenintensive Designfehler werden so im
Vorfeld vermieden. %

www.br-automation.com

Succus

JAHRESFORUM FUR ADDITIVE FERTIGUNG

Das 6. Austrian 3D-Printing Forum in
Wien gibt am 7. Mai 2019 im Novoma-
tic Forum einen Einblick in die vielfilti-
gen Anwendungsbereiche der additiven
Fertigung und zeigt innovative Wege des
3D-Drucks auf. Vier Keynotes und 15 Vor-
trige von Anwendern liefern fachlichen
Inhalt zur additiven Fertigungstechnolo-

gie. Beim Forum werden um die 200+ Ex-
perten aus Unternehmen, Institutionen und
Forschungseinrichtungen wie Wien Ener-
gie, TU Graz, RHI Magnesita, Schiebel
Elektronische Gerite, JKU Linz, TU Wien,
Swarovski Professional uvm. erwartet. %

www.3d-printing-forum.at

April 2019 MM 17



R P

'DIE NAHVERSORGER
- IN SACHEN ZERSPANUNG

Dies ist die Geschichte zweier Nahversorger:

Der eine — Nonius — beliefert den oberdsterreichischen Maschinenbauer mit Dreh- und
Frasteilen hochster Qualitat, der andere — Boehlerit — sieht sich als 6sterreichischer Hersteller
von Hartmetallwerkzeugen dem heimischen Markt verpflichtet. Weitere Zutaten:
ein Firmenchef mit Verantwortung der weif3, was er will, Vertriebs- und Anwendungstechniker
die sagen, was Sache ist, und ein Werkzeug, das ausgereift ist und mit ungeahnten
Maoglichkeiten zu Uberzeugen weil3.
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er Nonius begleitet einen Techniker sein ganzes Le-
ben! Und ein Werkzeugmacher hat schon am ersten
Tag der Lehrzeit die Schiebelehre in der Hand. Der
Bezug zur Genauigkeit war der Grund, meinem Un-
ternehmen diesen Namen zu geben®, berichtet Walter Brditschka.
Die Griindung der Firma Nonius jéhrt sich 2019 bereits zum 20.
Mal: 1999 startete der gelernte Werkzeugmacher gemeinsam mit
einem Partner in Neuhofen an der Krems (Oberdsterreich) mit ei-
nem Lohnfertigungsbetrieb.

Seine Produkte waren von Beginn an gefragt. Schnell wuchs das
Unternehmen auf einen Mitarbeiterhochststand von 16 an. ,,Dann
gab es allerdings eine Phase des Gesundschrumpfens — gliickli-
cherweise®, sagt Brditschka aus heutiger, personlicher Sicht. Der
Techniker, friiher lange erfolgreich im Ausland und im Auflendienst
aktiv, musste schon vor seiner selbststindigen Karriere feststellen,
dass ihm die manuelle Arbeit fehlte. Deshalb hielt er sich oft in
der Tischlerwerkstitte seines Bruders auf, um sich in der Zeit zwi-
schen ausgedehnten beruflichen Reisen handwerklich betétigen zu
konnen. ,,Es war die Liebe zum Beruf, die zur Griindung meines
eigenen Unternehmens fiihrte”, plaudert der Vollbluttechniker aus
dem Nihkéstchen, ,,doch stand ich zehn Jahre spiter und mit 16
Mitarbeitern wieder vor derselben Situation.”

Der Betrieb hatte eine GroBe erreicht, die es kaum
noch zulieB, dass der Firmenchef selbst einmal
die Hebel seiner Maschinen bediente. ,,Fast aus-
schlieBlich im Biiro zu arbeiten und nur noch als
,Trouble Shooter* in die Werkstiitte zu kommen,
geniigte mir nicht, so der erfahrene Praktiker.
»Dazu kam®, gibt Brditschka offen zu, .dass
damals in der Fertigung auch nicht alles so rund
lief, wie ich es mir wiinschte. Es mag gewagt
klingen, doch fiir Nonius war die Wirt-
schaftskrise  2008/2009 vielleicht
sogar ein Gliicksfall. Das Ergebnis:
Ein Gesundschrumpfen auf acht
Mitarbeiter und ein heute — wie
man deutlich spiirt — zufriedener
Firmenchef — der auch die Méog-
lichkeit hat, wieder selbst an der
Werkzeugmaschine zu arbeiten

— mit einem erfolgreichen, an-
erkannten Unternehmen.

Pluspunkte durch regionale Verldsslichkeit. ,Einer der
Wege zu unserem Erfolg ist, dass wir keine GroBserien, sondern
nur kleine Stiickzahlen fertigen, berichtet der Firmengriinder,
,-und das bis herab zu Einzelanfertigungen und Prototypen in Los-
grofle 1. Mit dieser Vorgabe — eher kleine Losgrofen anspruchs-
voller Werkstiicke — am Markt zu reiissieren ist jedoch nur dann
moglich, wenn die Qualitét passt. Um dies zu erreichen, setzt No-
nius auf mehrere Faktoren, etwa den Park ausgewihlter, hochst
préziser Maschinen, oder — ein Punkt, den Brditschka besonders
hervorhebt — seine Mitarbeiter: Diese miissen, ebenso wie er
selbst, ,.echte Techniker, also Facharbeiter, sein. Denn: ,,Ich kann
mir keine Hilfsarbeiter an meinen Maschinen leisten, ohne Gefahr
zu laufen, qualitative Risiken einzugehen.” Getragen von ihrem
Konnen, ihrem Zusammenhalt und der gegenseitigen Riicksicht-
nahme ist so eine ,,Nonius-Familie* entstanden, wie der Firmen-
chef nicht ohne Stolz erzidhlt. Eine Strategie, die sich offenbar
auszahlt, denn viele Kunden sind den Neuhofnern seit 1999 treu.
Apropos Kunden: Diese finden sich zu 99 % im oberdsterreichi-
schen Zentralraum. So sieht sich der Betrieb als regionaler Anbie-
ter, ja als Nahversorger. ,,Und mehr wollen wir eigentlich nicht,
so Brditschka, zweifelsohne ausgestattet mit einem geriittelten
MaB an Verantwortung und Realititssinn. Dafiir sieht er in klei-

nen Unternehmen wie dem seinen zahlreiche Vorteile fiir den
Kunden, etwa die personliche Betreuung, die hohe Flexibili-

tit und die Verlisslichkeit, die auch einmal dazu fiihrt, dass

ein Mitarbeiter oder gar der Chef selbst am Wochenende

einspringt und an der Maschine steht, wenn es die Situation

erfordert und ein Kunde einmal dringend Unterstiitzung be-

notigt. In der Kundenliste finden sich {ibrigens Global Play-

er des Maschinenbaus ebenso, wie kleine Schlossereibetrie-
be — die Mischung macht’s eben bei einem Nahversorger. >>

+ES GIBT KAUM EIN
METALL, WELCHES
WIR NOCH NIE VER-
ARBEITET HABEN.“

Walter Brditschka,
Geschiftsfiihrer der Nonius GmbH
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Uberzeugende Tests geben Sicherheit. Verarbeitet wird
eine breite Range an Werkstoffen wie Aluminium, Bronze, Mes-
sing, Titan, Grauguss, verschiedene Stihle oder auch Kunststof-
fe. ,,Es gibt kaum ein Metall, welches wir noch nie verarbeitet
haben*, so Brditschka. Ableiten lédsst sich daraus der groBe Er-
fahrungsschatz seiner Mitarbeiter. Auf umfangreiches Know-how
konnen diese natiirlich in Sachen Drehen und Frésen zuriickgrei-
fen, Know-how, das durch die oftmaligen Produktwechsel auf
Grund der kleinen Serien stets weiterentwickelt und neu gespeist
wird. Die Drehteile konnen beachtliche Ausmalfle erreichen: 4 bis
500 mm Durchmesser bei einer Liange von 1.500 mm sind mog-
lich. Die Fristeile stehen dem nicht nach und erreichen ihr Limit
bei einer maximalen Ausdehnung von 3.000 x 800 x 800 mm.
Hohe Qualitdt wird in jedem Fall groBgeschrieben, dass diese
Qualitét aber nur dann passt, wenn man sich auf die Dreh- und
Friswerkzeuge verlassen kann, versteht sich von selbst.

Der erste Kontakt zum Schneid- und Werkstoffspezialisten Boeh-
lerit liegt schon viele Jahre zuriick, als ndmlich, wie Brditschka
mit einem Augenzwinkern berichtet, ,,der Vertriebsmitarbei-
ter der Steirer recht hartnickig war und uns letztlich liberzeug-
te, einmal eine Boehlerit-Wendeschneidplatte WNMG 080404
ER-BC LCP25T auszuprobieren.“ Nach anfinglicher Zuriick-
haltung wandelte sich die Meinung zur Boehlerit-Platte fiir das
Auflendrehen in Begeisterung: ,,Die Schnittwerte waren hervorra-
gend, die Standzeiten kein Thema. Die Spanformer und damit der
Spanbruch, das Grundsubstrat und die Beschichtung — alles griff
perfekt ineinander.”

Auch Probleme mit den Werkzeughaltern, die der Lohnfertiger
frither mit Produkten anderer Hersteller hatte, waren wie weg-
geblasen. ,,.Der Umstieg auf Boehlerit fiel Nonius daher leicht*,
freut sich Markus Bittermann, damals wie heute im Vertrieb
der Kapfenberger titig. Bald brachte dann Boehlerit sein neu-
es Frisprogramm auf den Markt, welches Nonius ebenfalls tes-
tete — und gleich richtig, ndmlich mit einem anspruchsvollen
Werkstiick aus hochfestem und zdhem Chrom-Nickel-Molyb-
din-Stahl. ,,Ich hitte nicht gedacht, dass wir derart exzellente
Schnittwerte erreichen®, erinnert sich Brditschka noch heute.
Seit diesem Probelauf finden sich nur noch Boehlerit-Fraswerk-

Werkzeuge die halten, was sie versprechen: Mit dem neuen
Frasprogramm hat Boehlerit zahireiche begeisterte Neukunden
gewonnen.

zeuge im Hause Nonius. Kein Wunder: Die Kapfenberger ha-
ben schlieBlich alles getan, um die Technologie ihres Frispro-
gramms voranzutreiben und viel in Forschung und Entwicklung
investiert. Auf den Markt kamen daher ausgereifte, ein breites
Anwendungsspektrum abdeckende Produkte ohne Kinderkrank-
heiten, welche vorab bei ausgewihlten Kunden wahrlich auf
Herz und Nieren getestet wurden.

Vollbluttechniker Walter Brditschka:
Nonius-Firmenchef mit Durch- und Weitblick.
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Aller guten Dinge sind -
im Fall von Nonius - acht.



Hochtechnologie an der Schneide und in Sachen Beschichtung:
THETAtec 45N, ein in Osterreich erzeugtes High-End-
Fraswerkzeug.

Am Weg zum Komplettanbieter. Doch es gibt noch mehr,
was Brditschka an Boehlerit schitzt: ,, Treten mit den Werk-
zeugen von Weltkonzernen Probleme bei kleinen Kunden auf,
haben diese manchmal nicht die hochste Prioritédt. Nicht so bei
Boehlerit. Auch einem kleinen Unternehmen wie Nonius wird
dort selbstverstiandlich geholfen — und zwar sofort.” Hier hakt
Markus Bittermann ein: ,,Tritt ein Kunde mit einem Problem

Nonius-Chef Walter Brditschka (li.) und Boehlerit-
Vertriebsmitarbeiter Markus Bittermann:
Personliche Betreuung macht sich bezahit.

an uns heran, helfen einerseits wir als Auflendienstmitarbeiter
gerne, andererseits stehen Anwendungstechniker bereit, die
umfassend und weitergehend unterstiitzen. Das Team an An-
wendungstechnikern wird iibrigens laufend aufgestockt, um
noch besser auf die Bediirfnisse und Anforderungen grofler und
kleiner Kunden eingehen zu konnen. Zum Bespiel war beim
angesprochenen Fristest ein Boehlerit-Anwendungstechniker
vor Ort dabei. So profitieren Kunden vom Know-how der steiri-
schen Schneidstoffexperten, umgekehrt aber auch Boehlerit von
den Erfahrungen seiner Kunden, welche dann wiederum in die
Entwicklung neuer Produkte miteinflieBen.

,Jede Riickmeldung vom Markt macht uns besser, bringt es
Bittermann auf den Punkt, und ergénzt: ,,Fiir uns ist jeder Kunde
gleich wichtig, ganz egal, ob es sich um einen Konzern oder
einen Kleinbetrieb handelt.“ Und er findet noch mehr Verbin-
dendes, denn gleich wie sich Nonius als Nahversorger fiir Dreh-
und Fristeile versteht, sieht sich Boehlerit als Nahversorger fiir
die zerspanende Industrie Osterreichs. Bestirkt durch das hochst
positive Feedback auf das neue Friasprogramm sind in Sachen
Drehen, Bohren und Gewindebohren in naher Zukunft innova-
tive Neuheiten — auch im Hochvorschub-Bereich — zu erwarten.
Boehlerit befindet sich also auf dem direkten Weg hin zum
Komplettanbieter. ,,Als Osterreichischer Hersteller fiihlen wir
uns dem heimischen Markt verpflichtet. Und wir erheben den
Anspruch, Technologiefiihrer zu sein®, fasst Bittermann die
Philosophie der Kapfenberger zusammen. Eine Philosophie, die
bei einem verantwortungsbewussten Unternehmer wie Walter
Brditschka hervorragend ankommt. %

www.boehlerit.com
www.nonius.at

»EINER DER WEGE ZU UNSEREM
ERFOLG IST, DASS WIR KEINE
GROSSSERIEN, SONDERN NUR
KLEINE STUCKZAHLEN FERTIGEN.~

Walter Brditschka, Geschaftsfiihrer der Nonius GmbH
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FRASE

Neuestes Mitglied im

Maschinenpark der Firma

WVG alu-tec in Bad Arolsen:

Mit der Hedelius T7 kann

Elmar Schemm bis zu 2.600 mm
in der X-Achse bearbeiten.

W HEDELIUS o=
=
, iTiltenta 7 =

N

WVG alu-tec in Bad Arolsen (D) ist als Spezialist fUr Aluminiumguss fur die allseits bekannten
Werbeleuchten fur ,sky“ bekannt. Weiters ist WVG, neben der Entwicklung und Produktion von
Gusselementen, inzwischen auch als kompetenter Lohnfertiger fur die Zerspanung ein gefragter
Ansprechpartner. Unterstutzung gibt es hier von den Ceratizit-Zerspanungsspezialisten.

lles aus einer Hand“ — so lautet die Philosophie der
Firma WVG alu-tec, die 2001 von Armin Gruhs in
Breuna gegriindet wurde und sich auf die Entwick-
lung und Produktion von Aluminiumkokillenguss-
Elementen spezialisiert hat. Angefangen bei der Konzeption bis
zum fertigen Produkt sowie Konfektionierung und Logistik ist
das Unternehmen fiir seine Kunden ein kompetenter Partner fiir
Beratung, Konstruktion und Entwicklung, Produktion und Ober-
flichenveredelung von Aluguss-Teilen.
,,Wir bieten unseren Kunden nicht nur ein Gussteil an und las-
sen sie damit allein“, betont Gruhs. ,,Wir beschichten, polieren,
verchromen oder eloxieren auch die Oberflichen.“ Die Bautei-
le aus Aluminiumguss werden dabei fiir die unterschiedlichsten
Branchen, gefertigt. ,,Ganz stark sind wir im hochpreisigen Mo6-
belsektor titig. Da liefern wir weltweit.” Laut Armin Gruhs sind
Bauteile in Flughédfen auf der ganzen Welt vertreten, darunter
Hong Kong, London oder Paris. Aber auch der Maschinenbau,
die Elektroindustrie, die Medizintechnik und die Werbeindustrie
werden von der WVG alu-tec bedient. Als bestes Beispiel nennt
der 53-Jahrige hier die ,,sky-Leuchte®.

Allseits bekannt: sky. ,Fiir sky sind wir in Deutschland der
einzige Lieferant, der die Bauteile fiir deren Leuchten produ-
ziert.“ Generell werden iliber 85 % der Beleuchtungen, die an
Gaststitten oder Biergirten hidngen, von dem Aluminiumguss-
Spezialisten abgedeckt. Hier ist die WVG alu-tec u.a. auch als
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Systemlieferant fiir Baugruppen titig und baut auf Wunsch aus
verschiedenen Komponenten ein fertiges Bauteil. ,,Bei uns be-
kommen die Kunden eben ein echtes Rundum-Sorglos-Paket*, so
der Geschiftsfiihrer.

Damit die WVG alu-tec diese Komplettlosungen anbieten konnte,
wurde im Jahr 2010 die CNC Zerspanung eingefiihrt und seitdem
immer weiter ausgebaut, bis das Unternehmen 2016 schlielich
an ihre rdumlichen Grenzen stie und nach Bad Arolsen umsie-
deln musste. ,,Das war zwar eine sehr hohe Investition aber die
beste Entscheidung der letzten Jahre®, erinnert sich Gruhs, der
bei dieser Gelegenheit nicht nur die Gieferei auf vollelektronisch
beheizte Schmelzdfen modernisiert, sondern die CNC-Abteilung
um zwei weitere Maschinen erweitert hat.

So wurde in eine 5-achsige Hedelius T7 investiert, mit der es
moglich wurde, bis zu 2.600 mm in der X-Achse zu bearbeiten.
,,Mit dieser Maschine konnen wir auch Tiefziehwerkzeuge ferti-
gen, mit denen sich iiberdimensional groe Bauteile produzieren
lassen. So wurden fast alle Leuchttransparente mit Kunststoffge-
hiduse z.B. von DEVK, HDI, Douglas, Gazprom, Lego, Playmobil
oder McFit mit unseren Werkzeugen gebaut®, verrit Gruhs.

Werkzeuglosungen auf dem neuesten Stand. Prizision
im p-Bereich ist fiir das Unternehmen entscheidend. Schon beim
Aluminiumguss wird auf eine hohe Qualitdt und Giite geachtet,
damit auch die Prizision in der Nachbearbeitung effektiv sein
kann. Eine hohe Rundlaufgenauigkeit der CNC-Maschinen ist da-




Bohren, Zentrieren, Frasen - der WNT-Tauchfrdser MonsterMill PCR Uni von
Ceratizit kombiniert drei Werkzeuge in einem und bietet mit vier Schneiden
hochste Performance und Zahnvorschiibe von bis zu 0,137 mm/U.

her genauso Voraussetzung, wie die Wahl des richtigen Werkzeuges. Und das bezieht
die WVG alu-tec von Beginn an von der Ceratizit Deutschland GmbH. ,,Klar haben
wir auch andere Lieferanten getestet, doch keiner konnte uns wirklich iiberzeugen.
Bei Ceratizit bekommen wir nicht nur optimale Fris- und Bohrwerkzeuge fiir unsere
Anwendungen, sondern auch hervorragenden technischen Service*, so Gruhs. Dieser
ist fiir ihn entscheidend.
., Wir haben so viele andere Baustellen, um die wir
uns kiimmern miissen, da fehlt die Zeit oftmals,
um uns auch noch mit dem optimalen Einsatz der
Fris- und Bohrwerkzeuge auseinanderzusetzen.
Dafiir gibt es schlielich die Spezialisten®, bringt
er es auf den Punkt. ,Mit Thomas Sicke haben
wir einen hochst kompetenten Anwendungstech-
niker, der uns zudem stets iiber neue Werkzeuglo-
sungen auf dem Laufenden hilt. Dadurch wird
unsere Produktion immer weiter verbessert.
>>

Armin Gruhs,
geschiftsfithrender Gesellschafter der WVG alu-tec GmbH

¥ Shaacon

competence in lifting technology

haacon - passt einfach!

Individuelle Industriequalitat
®

Wenn Sie auf Beratung,
hohen Qualitdtsstandard
und Service nicht verzichten
wollen:

haacon hebetechnik gmbh
made in germany since 1872

v,

Elektroseilwinden
Neuer Gesamtkatalog mit erwei-
tertem Angebot an hydraulischen
und pneumatischen Winden jetzt
anfordern!

Besuchen Sie uns auf der

Halle B4 - Stand 441

Kompetenz in der Hebetechnik

haacon hebetechnik gmbh
D-97896 Freudenberg a. Main

Tel. +49 (0) 9375 84-0

Fax +49 (0) 9375 84-66
hebetechnik@haacon.com
www.haacon.com E E
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Geschiftsfiihrer Armin Gruhs (li.) und Abteilungsleiter CNC
Elmar Schemm (Mitte) sind vom Werkzeugausgabesystem Tool-
0-Mat begeistert. Ceratizit-Anwendungstechniker Thomas Sicke
erklart, warum es damit nie zu Werkzeugengpassen kommt.

Laufzeit um 85 % verkiirzt. Elmar Schemm, Abteilungsleiter
CNC bei der WVG alu-tec, kann dies nur bestétigen und nennt ein
konkretes Beispiel: ,,Wir mussten Nuten in Stahlschienen frisen
und benétigten mit Messerkopf zirka 10 Minuten pro Schiene.
Dann kam Thomas Sicke und hat uns den MonsterMill PCR Uni
vorbeigebracht. Mit diesem Tauchfréiser war die Nut in 1 % Mi-
nuten fertig!“, erinnert sich Schemm und lacht: Damit war ich so
schnell, ich hétte mir am Nachmittag direkt frei nehmen koénnen.*
Diese extreme Reduzierung der Durchlaufzeiten ist den enormen
Schnittparametern zuzuschreiben, die mit dem Tauchfrdser aus
der WNT-Produktlinie von Ceratizit moglich sind. So lassen sich
Zahnvorschiibe von bis zu 0,137 mm/U beim Rampen, Nutfrisen
als auch beim Besdumen ohne weiteres realisieren. Der 4-schnei-
dige Friser iiberzeugt aber nicht nur mit dem hohen Zeitspanvo-
lumen beim Schruppen, sondern auch durch seine enorme Laufru-
he. Diese Eigenschaft sei laut Elmar Schemm fiir die Produktion
der Schienen ebenfalls extrem wichtig gewesen, denn so konnte
ein stabiler und vor allem priziser Bearbeitungsprozess gewihr-
leistet werden.

Doch nicht nur mit neuen Werkzeuglosungen konnte die Produk-
tivitit bei der WVG alu-tec erhht werden, auch mit einer idea-
len Losung fiir die Werkzeugbeschaffung gelang es Ceratizit die
Effizienz des Unternehmens zu steigern. Mit der neuesten Ge-
neration des WNT-Werkzeugausgabeautomaten konnte Thomas
Sicke auch hier eine Ideallosung anbieten. So sind im sogenann-
ten Tool-O-Mat nicht nur alle relevanten Daten hinterlegt, die der
Maschinenbediener fiir seine Arbeit benétigt, er wird auch auto-
matisch mit den benotigten Werkzeugen befiillt — ganz ohne Zu-
tun des Kunden.

Die Software im System meldet sofort, wenn Werkzeuge zu Nei-
ge gehen und verstidndigt den Ceratizit-Servicetechniker, der um-
gehend die Befiillung in die Wege leitet. Sollten durch unplanmi-
Big vermehrte Entnahmen kritische Fiillstainden entstehen, wird
zudem eine Alarmlieferung an das Unternehmen geschickt, die
bereits am folgenden Werktag eintrifft.
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INNOVATIVE _
WERKZEUGLOSUNGEN

Auf der Intec Anfang Februar prasentierte die Ceratizit-
Gruppe innovative Werkzeugl6sungen der Kompetenz-
marken Cutting Solutions by Ceratizit, Komet, WNT und
Klenk. Die Fachbesucher konnten sich von dem umfas-
senden Produktangebot und dem Know-how der Zerspa-
nungsspezialisten aus der Ceratizit-Gruppe Uberzeugen.
Neben héchsteffizienten Branchenldsungen lag der
Fokus in Leipzig auf den neuesten Zerspanungswerkzeu-
gen firs Frasen, Drehen und Bohren. Mit High Dynamic
Turning (HDT) und den FreeTurn-Werkzeugen wurde
zudem eine echte Weltneuheit im Drehen prasentiert, die
auf der AMB bereits mit einem hochkaréatigen Industrie-
preis ausgezeichnet wurde. Die neue Drehtechnologie
ermdglicht es, alle bekannten AuBendrehoperationen mit
nur einem Werkzeug — dem dynamischen FreeTurn-Tool
von Ceratizit — durchzuflihren.

Wer Werkzeuglésungen fiir die Bearbeitung im Harten

suchte, wurde ebenfalls findig. Mit Hartbearbeitung 4.0
stellt WNT ein Programm vor, das fir alle Anwendungs-
gebiete ein optimales Werkzeug fur die Bearbeitung von
geharteten Werkstoffen zur Verfligung stellt. %

Maschinenstillstinde sind passé. , Friiher musste ich im-
mer den Uberblick haben, ob noch geniigend Werkzeuge auf La-
ger sind, falls in der Spétschicht mal ein Werkzeug verschleift
oder bricht. Dank des Tool-O-Mat muss ich mich darum nicht
mehr kiimmern, denn jetzt haben wir garantiert immer alle Werk-
zeuge griffbereit da®, so der Abteilungsleiter CNC. ,,Wenn auf-
grund Werkzeugmangels ganze Schichten ausfallen, dann ist
das fiir unser Unternehmen sicherlich nicht produktiv®, erklért
Gruhs. ,,Daher ist der Tool-O-Mat fiir uns schon jetzt unverzicht-
bar, um Maschinenstillstinde aufgrund fehlender Werkzeuge zu
vermeiden.” %

www.ceratizit.com
www.alu-tecwvg.de
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Hoffmann

MEHR ORDNUNG

Die Hoffmann Group hat ihren bewéhrten
Service eForm fiir die Online-Konfigurati-
on von Hartschaumeinlagen um die Funk-
tionalitdt ,,Freiformflichen* erweitert.
Damit konnen die Kunden individuelle
Hartschaumeinlagen gestalten, bei denen
die Werkzeuge nicht nur strikt getrennt
neben-, sondern teilweise auch iiberein-
ander liegen. Auf diese Weise lassen sich
im Werkzeugkoffer und in der Schublade
deutlich mehr Werkzeuge gut sortiert un-
terbringen. Eine neue XXL-Scanunterlage

im Format 1.000 x 400 mm er-
moglicht es, selbst fiir sehr gro-
Be Werkzeuge Hartschaumeinlagen
herzustellen, um sie komfortabel zu ver-
stauen.

Mit dem eForm-Hartschaum-Konfigurator
von der Hoffmann Group ist das Erstellen
von Hartschaumeinlagen fiir Werkzeug-
koffer und Schubladen ein Kinderspiel.
Und so geht es: Werkzeuge auf die Scan-
unterlage legen, Foto per Smartphone oder
Digitalkamera machen, am PC nachbear-

beiten, fertig. Alternativ

dazu kann der Anwender sei-

nen Schaum komplett am PC konfigurie-
ren, indem er die umfangreiche Datenbank
mit 14.000 vorinstallierten Werkzeugen
und 30.000 Werkzeugkonturen aus der
Zerspanungs- und Spanntechnik nutzt.

www.hoffmann-group.com

Sandvik Coromant

ZWEI- BIS DREIMAL SCHNELLER VERZAHNEN

Mit der neuen Losung fiir das Power Ski-
ving, bestehend aus den Frisern CoroMill
178 und CoroMill 180, ermoglicht Sand-
vik Coromant Automobilherstellern

und anderen Her-
stellern von Ver-
zahnungen, kom-

plette Bauteile mit
Verzahnungen und
Steckverzahnungen
auf Multitask-Maschi-
nen oder Bearbeitungszen-

tren in nur einer Aufspannung zu fertigen.
AuBlerdem sind die Werkzeuge auf spezi-

ellen Wilzschidlma-
schinen einsetzbar.
Das Power Skiving
ist um ein Vielfa-
ches schneller als das
WilzstoBen und flexibler
als das Rdumen. Somit stellt es
eine effiziente und flexible Alternative
fiir die Herstellung von Verzahnungen und
Steckverzahnungen dar.

Das neue Power Skiving-Angebot besteht
aus stabilen Bohrungs- und Schaftwerk-
zeugen sowie Wendeschneidplattenfri-
sern. Der CoroMill 178S (Vollhartmetall)

punktet mit langen Standzeiten und ist fiir
die Hochvolumenproduktion bei hoher
Drehzahl geeignet. Der CoroMill 178H
(pulvermetallurgischer ~ Schnellarbeits-
stahl) ist der ideale Einstieg ins Power Ski-
ven, da er das Werkzeug fiir das breiteste
Einsatzspektrum ist. Beide Losungen bie-
ten im Vergleich zu Wendeschneidplatten-
werkzeugen die hohere Werkzeuggenau-
igkeit hinsichtlich Rundlauf, Teilung und
liefern ein besseres Profil bei Verzahnun-
gen und Steckverzahnungen. %

www.sandvik.coromant.com

Walter

NEUE EINSATZE UND MOGLICHKEITEN

Mit Walter Cut MX brachte Walter ein
Stechsystem auf den Markt, das Bewiéhr-
tes libernahm und die Nachteile beste-
hender Wettbewerbssysteme iiberwand:
mit Passstift-Fixierung gegen Handling-
Fehler, fiir hohe Wechsel- und Positio-
niergenauigkeit, mit 4-schneidigen Wen-
deplatten, die beim Bruch einer Schneide
weiterverwendet werden konnen, fiir ma-
ximale Wirtschaftlichkeit. Und mit hoher
Standzeit durch die Walter-spezifische
Prazisionskiihlung und die Tiger-tec Sil-
ver-Schneidstoffe. Eine Kombination, die
hinsichtlich Stabilitit, Produktivitit und
Genauigkeit im Markt derzeit das Maf} der
Dinge darstellt. Jetzt erweitert Walter das
MX-Programm um Walter Capto-Halter
und groflere Stechbreiten.

Die neuen Walter Capto-Monoblock-

Werkzeuge (C3-C6) machen das MX-
System nun auch auf Maschinen mit Cap-
to-Schnittstelle einsetzbar. Hinzu kommen
neue Stechklingen, wie sie auf Langdreh-
und Mehrspindel-Maschinen im Einsatz
sind. Mit neuen Stechplatten und Haltern
fiir groBere Stechbreiten, zum Beispiel
zum Vorstechen groBer Einstiche, kom-
plettiert Walter das Programm: Wo bisher
0,80 mm bis maximal 3,25 mm
moglich waren, reicht die Stech-
breite jetzt bis 5,65 mm — inklusi-
ve der sehr gidngigen Malle 4 und
5 mm (Stechtiefe maximal 6 mm).
Erweiterungen, die den Anwen-
dern neue Einsatzmoglichkeiten
fiir das MX-Stechsystem erschlie-
Ben sollen: vom Massenfertiger,
zum Beispiel in der Kleinteileferti-

—Juwsiren

gung, wo es auf hohe Prézision ankommt,
bis zu Job-Shops, wo der schnelle, prézise
Werkzeugwechsel und die Wirtschaft-
lichkeit im Vordergrund stehen. Wende-
schneidplatten mit Sonderformen sind
tiber das Walter Xpress-System innerhalb
von vier Wochen lieferbar. %

www.walter-tools.com
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Ein Stiefkind der Laser-Tech Olbernhau GmbH war die l&ngste Zeit die Nachbehandlung
von gestanzten und lasergeschnittenen Platinen. Mit einer Schleifmaschine von
Lissmac konnten die hohen Qualitatsanspriche nun erfullt werden.

V.l.n.r.: Jiirgen Radecker, Technischer Leiter; Dietmar Weise,
Maschinenbediener; Dirk Schiirstedt, Lissmac Gebietsver-
kaufsleiter; Gunter Mende, Vertrieb von Schleif-, Entgrat-,
Polier und Oberfldchentechnik.

"l | o=
Ein Blick in die Schleifmaschine SBM-L 1500 G1S2
zeigt ihre Vorteile.
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on Anfang an war es das Ziel, mit modernster Tech-
nik und motivierten Mitarbeitern, optimale Produkti-
onsbedingungen zu schaffen®, erldutert Jirgen Rade-
cker, Technischer Leiter bei der Laser-Tech Olbernhau
GmbH. Das Unternehmen liefert eine Vielzahl von Blechteilen
und Baugruppen fiir Kubota-Minibagger und -Radlader sowie fiir
Produkte der Medizin- und Umwelttechnik.

CNC-Laserschneid- und Abkanttechnik sowie moderne, hoch-
produktive Blechbearbeitungsmaschinen sorgten fiir eine flexib-
le und leistungsfihige Fertigung. Ein Stiefkind war bis vor gut
einem Jahr die Nachbehandlung der gestanzten beziehungswei-
se lasergeschnittenen Platinen. Die manuelle Bearbeitung der
Schnittkanten war mit Ldrm und Schmutz verbunden. So wurden
nicht alle Teile nachbearbeitet, so dass Qualitidtsprobleme entstan-
den. Gunter Mende, Vertrieb von Schleif-, Entgrat-, Polier- und
Oberflichentechnik, stellte die Verbindung zur Bad Wurzacher
Lissmac Maschinenbau GmbH her. ,,Seit der Installation der Liss-
mac-Blechbearbeitungsmaschinen®, fiihrt Radecker fort, ,.liefern
wir entgratete, verrundete und oberflichenbehandelte Blechteile
und Blechbaugruppen in hoher Qualitit in alle Welt.*

In nur einem Arbeitsgang. Mit der im Trockenverfahren arbei-
tenden Lissmac-Schleifmaschine SBM-XS 300 G1E1 Alu Mix las-
sen sich Kleinteile aus Stahl, Edelstahl und Aluminium im Wech-
selbetrieb beidseitig in nur einem Arbeitsgang bearbeiten. ,,Sie ist“,
erldutert Dirk Schiirstedt, Lissmac-Gebietsverkaufsleiter, , fiir die
Entgratung und die gleichmiBige Verrundung der Werkstiickkanten
an den AufBlen- und Innenkonturen ausgelegt. Entsprechend der Ar-
beitsbreite der Maschine von 300 mm diirfen die gestanzten, laser-,
feinplasma- oder wasserstrahlgeschnittenen Werkstiicke etwa 45 x
45 x 1 mm bis zu maximal 200 x 200 x 15 mm grof sein.



,Die Handhabung“, so Maschinenbedie-
ner Dietmar Weise, ist denkbar einfach.
Die Zustellung der Werkzeuge entspre-
chend der Materialdicke erfolgt per Joy-
stick und die Ansteuerung der Aggregate
sowie die Einstellung der Durchlaufge-
schwindigkeit per Drehknopf. Die Absau-
gung der Schleifstdube erfolgt iliber den
Trockenentstauber DDE 1500 Alu Mix.

Entgraten und Verrunden. Zum Ent-
graten, Verrunden und zur Oxidschicht-
entfernung auf der Vor- und Riickseite von
gestanzten, laser- und feinplasmageschnit-
tenen Werkstiicken in nur einem Durch-
gang installierte Lissmac zwei unter-
schiedliche Blechbearbeitungsmaschinen
in Reihe zu einer technologischen Einheit.
Zunichst entgratet und verrundet die
Schleifmaschine SBM-L 1500 G1S2 Ble-
che aus Stahl und Edelstahl, die entspre-
chend der Durchlassbreite schmaler als
1.500 mm sind. Nach der Ubergabe der
Blechteile vom Zufiihrband laufen die
Werkstiicke mit Hilfe von Druckrollen
zwangsgefiihrt durch die Maschine. Im
vorderen Teil der Maschine arbeiten unten
und oben jeweils ein quer zur Transport-
richtung installiertes Schleifbandaggregat.
Dort werden sédmtliche Innen- und Auf3en-
kanten entgratet und Schneidspritzer ent-
fernt. Nachdem die Bleche von den Graten
befreit sind, fithren die nachfolgenden vier
Schleiflamellenaggregate eine prizise Ver-
rundungsarbeit aus. Dazu treiben jeweils
zwel Aggregate oben und unten gegenldu-
fige Schleifriemen an. Diese Schleifriemen
tragen Schleifelemente, die mit Schleif-
vlies und Schleiflamellen kombiniert sind.
Dabei iibernehmen die Schleifelemente die
Materialabtragung an samtlichen Innen-
und AuBenkonturen in einem Durchgang.
Durch die maschinelle Schnittkantenbear-
beitung entsteht eine gleichméfBige Bear-
beitung mit hoher Qualitét.

Oxidschicht entfernen. Mechanisch
und steuerungstechnisch verkettet, be-
findet sich gleich hinter der Schleifma-
schine SBM-L 1500 G1S2 die Lissmac-
Stahlbiirstmaschine SBM-M 1500 B2. Sie
bildet mit der Schleifmaschine eine tech-
nologische Einheit und wird von ihr direkt
angesteuert. Passend zur Arbeitsweise der
Schleifmaschine arbeitet auch die Stahl-
biirstmaschine im Trockenverfahren. Dabei
sorgen vier gegenldufig arbeitende Biirs-
tenriemeneinheiten mit schrig gestellten

Biirsten fiir eine optimale Schnittkanten-
bearbeitung. Die zu bearbeitenden Bleche
laufen automatisch durch die Maschine.
Dabei biirsten die vier versetzt gegeniiber-
stehend angeordneten Biirstriemeneinhei-
ten die storenden Oxidschichten auf allen
Innen- und AuBlenkanten ab. In nur einem
Arbeitsgang entstehen auf beiden Seiten
beschichtungsgerechte Oberflichen.

In der Stand-Alone-Variante lisst sich die
Maschine ebenso einfach bedienen, wie
die anderen Maschinen: Die Blechdicke

wird per Joystick eingestellt, der Vorschub
per Drehschalter.

,»Wir haben®, resiimiert Jiirgen Radecker,
,,mit den Lissmac-Maschinen nicht nur die
Qualitdt unserer Blechbearbeitung erhoht,
wir konnten auch Arbeitszeiteinsparun-
gen verbuchen und haben fiir eine bessere
Raumluft gesorgt. Die Maschinen arbeiten
sehr zu unserer Zufriedenheit und auch der
Service von Lissmac klappt bestens.” 3%

www.lissmac.com

p
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powern bei der Entwicklung
elektrischer Antriebe.

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

CONTROL

07. bis 10. Mai 2019
Halle 7 | Stand 7416
Stuttgart »~~ Stuttgart

& MOULDING EXPO
21. bis 24. Mai 2019
Halle 9 | Stand D11

s
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W .
unterstiitzen Sie mit

Zerspanungs-Know-how
und Innovationskraft.
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Boschert

KUPFERBEARBEITUNG IM FOKUS

Zusammen mit Systempartner Stierli legte
Boschert seinen Schwerpunkt bei der dies-
jahrigen Hannover Messe auf die Kupfer-
bearbeitung. Sie zeigten ihre speziell fiir
die Kupfer- und Aluminium-Bearbeitung
ausgelegte Stanzmaschine CU Profi der
neuesten Generation sowie das kompakte
Kupfer-Bearbeitungs-
zentrum CU-Flex mit

seinen drei Statio-

nen zum Stanzen, Biegen und Scheren.
Die CU Profi mit Tischgrofie 4.000 mm
verfiigt iliber neun Werkzeugstationen
sowie eine Trennstation. Die maximale
Stanzkraft der elektro-hydraulisch ange-
triebenen Maschine betrigt 400 Kilonew-
ton. Damit konnen Anwender Kupfer-
schienen in Breiten von 15 bis 200 mm
und in Stirken von 3 bis 15 mm bear-
beiten. Der integrierte Materialvor-
schub erfolgt iiber seitliche Klemm-
zangen. Fiir die
Abfuhr der fertig
gestanzten  Tei-
le gibt es einen
Klapptisch. Eine
lange Kupfer-
schiene kann somit
ohne weiteres Zwi-
schenhandling und ohne
Unterbrechung komplett in
beliebig lange Einzelwerk-
stiicke aufgearbeitet werden.

Ebenfalls zu sehen war Boscherts kompak-
tes Kupfer-Bearbeitungszentrum CU-Flex,
das mit drei Einzelstationen zum Scheren,
Biegen und Stanzen ausgeriistet ist. Damit
konnen Kupferteile in nur einem Arbeits-
prozess komplett gefertigt werden. Die
drei Stationen sind linear angeordnet und
werden je nach Arbeitsprogramm durch
die Steuerung angewihlt. Die jeweilige
Station wird in die Presseneinheit einge-
fahren. Diese verfiigt iiber eine Press- und
Stanzkraft von 40 Tonnen. Das erlaubt die
Scher-, Stanz- und Biege-Bearbeitung von
Kupfer und Aluminium mit bis zu 15 mm
Dicke. Die Schienen konnen bis zu 200
mm breit sein. Die maximalen Schergro-
en und Biegebreiten liegen ebenfalls bei
15 x 200 mm. Die maximale Biegehohe
betrigt 190 und der maximale zu stanzen-
de Durchmesser 31,7 mm. %

www.boschert.de

Knapp Wilzlagertechnik

HOCHGENAU

KBT (Knapp Bearing Technology) Spin-
dellager nach ISO 492:2014 sind im Auf-
bau und in der Funktion einreihige Schréig-
kugellager aus massiven und gehirteten
AuBen- und Innenringen. Der Wilzkorper-
satz besteht aus Kugeln mit Massiv-Fens-
terkdfigen. Die Lager nehmen, iliberlagert
zu radialen Kriften, auch axiale Krifte
in einer Richtung auf. Werden Spindel-
lagerpaarungen in O- oder X-Anordnung
eingesetzt, nehmen sie Kippmomente und
Axialkrifte in beiden Richtungen auf. La-
ger in Tandem-Anordnung sind nur in eine
Richtung axial belastbar.

Die Eignung als Spindellagerung erreicht
das Maschinenelement Schrigkugellager
in erster Linie durch eingeengte Toleran-
zen in Geometrie und Formgenauigkeit.
Dabei spielt die Stahlqualitit eine grofie
Rolle. KBT-Spindellager werden
in besten Stahlqualititen gefertigt
fiir eine optimale Oberflichenbe-
schaffenheit. Sie gewdhrleisten
maximale  Fiihrungsgenauigkeit
bei physikalisch hochstmoglichen
Drehzahlen.

KBT-Spindellager sind Hoch-
genauigkeitslager, hergestellt in
MaB- und Toleranzgenauigkeit
nach DIN ISO 1132. Und sie
werden in ingenieurstechnischer

Detailarbeit zusammen mit den Kunden
entwickelt, immer bezogen auf den indivi-
duellen Anwendungsfall. %

www.knapp-waelzlagertechnik.de
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Ringspann

OPTISCHER
ZWILLING

Die Einbaufreildufe der Serie FZ von
Ringspann eignen sich fiir Nenndrehmo-
mente von bis zu 420 Nm und lassen sich
als Uberholkupplungen, Riicklaufsperren
und in der Vorschubfunktion einsetzen.
Das Besondere an ihnen ist ihr kompaktes
Design, das in seinen Dimensionen den

Wiilzlagern der DIN-Reihe 62 entspricht.
Daher sind diese Freildufe eine vielseiti-
ge Ideallosung fiir raumoptimierte Kons-
truktionen in den Antriebssystemen von
Verpackungsanlagen,  Lebensmittelma-
schinen, Lagerbediengeriten und Forder-
biandern. Auch fiir hybride Antriebskon-
zepte kommen sie bereits zum Einsatz. %

www.ringspann.de



Schunk

FUR DIE EINZELPALETTIERUNG

Das Single-Spannmodul Schunk Vero-S
NSE3 138-V4 erhoht die Flexibilitit bei
Spannpaletten mit nur einem Spannbol-
zen: Wihrend die Palettenausrichtung
auf herkommlichen Single-Spannmodu-
len mit Verdrehsicherung fix definiert ist,
konnen Paletten auf dem Vero-S NSE3
138-V4 in 90°-Schritten vertaktet wer-
den. So ldsst sich die Position des Pa-
lettenaufbaus um 90°, 180° oder 270°
variieren. Die Verdrehsicherung erfolgt
tiber zwei axial nachgiebige, aber tan-
gential steife Flexelemente im Spann-
modul, die die Palette positionieren. Das
Single-Spannmodul verfiigt iiber einen
patentierten Eil- und Spannhub. Das
Standardspannmodul eignet sich zur ma-
nuellen oder automatisierten Aufnahme
von Spannpaletten im Format 159 mm x
159 mm.

Mitaktivierter Turbofunktion verfiigen die
formstabilen Single-Spannmodule iiber
eine enorme Einzugskraft von 28.000 N.
Die Fixierung bzw. Positionierung erfolgt

iiber einen Kurzkegel mit einer Wechsel-
wiederholgenauigkeit < 0,005 mm. Dies
gewihrleistet selbst bei anspruchsvollsten
Bearbeitungen eine maximale Prizision.
Dank einer konischen Passung konnen

die Spannbolzen auch auBermittig und
damit besonders einfach in die Module
gefiigt werden. Die eigentliche Spannung
erfolgt ohne externe Energiezufuhr iiber
Federkraft, ist formschliissig und selbst-
hemmend. Die Werkstiicke bleiben auch
dann sicher gespannt, wenn der Druck
im Luftsystem plotzlich abfallen sollte.
Zum Offnen der Spannmodule geniigt
ein Pneumatiksystemdruck von 6 bar. Je
nach Gewindedurchmesser der verwen-
deten Spannbolzen liegen die Haltekrifte
bei 35.000 N (M10), 50.000 N (M12),
75.000 N (M16). Samtliche Bauteile, wie
Grundkorper, Spannbolzen und Spann-
schieber sind in gehirtetem Edelstahl
ausgefiihrt, absolut korrosionsbestiandig
und damit langlebig. %

www.schunk.com

EMO

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2019

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
CorneliusstraBBe 4 - 60325 Frankfurt am Main - GERMANY
Tel.: +49 69 756081-0 - Fax: +49 69 756081-74

emo@vdw.de - www.emo-hannover.de

Hannover

The world of metalworking

1030 Wien

Informationen, Tickets und Reiseangebote:
Deutsche Handelskammer in Osterreich e.V.
Schwarzenbergplatz 5 Top 3/1

Tel.: +43 154 5 14 17-54, Fax: +43 154 5 22 59
E-Mail: info@hf-austria.com
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EMCOTURN

Die CNC pam
ist die ideale Steue-

rung fiir Drehma-
schinen wie die
Emcoturn-Drehzen-
tren, die ihre
Stérken im Werk-
statteinsatz haben

AU KN\PFDRUCK

ZUM NC-P

GRAMM

lhre innovativen Programmiermdaglichkeiten machen die CNC Pilot 640 von Heidenhain zur perfek-
ten Drehsteuerung fur die Werkstatt. lhre Markenzeichen sind dabei nicht allein die einfache Bedie-
nung und die konturgenaue Bewegungsfuhrung. Die besondere Starke ist die intelligente Unter-

stltzung des Anwenders bei der Programmerstellung.

chnell und effektiv zum NC-Programm — das zeichnet
die Drehsteuerung CNC Pilot 640 aus. Vor allem bei
der werkstattorientierten Programmierung hat sie sich
damit eine Sonderstellung erobert, denn sie entlastet
den Anwender von herkommlichen Standardaufgaben bei der

Programmierung und verschafft ihm Zeit.

Bei der Programmierung unterstiitzt die CNC Pilot 640 den

Anwender vor allem mit den folgenden Tools:

*Die Interaktive Kontur-Programmierung ICP (Interactive
Contour Programming) ermoglicht eine grafische Programmie-
rung des Drehteils.

* Die automatische Programmgenerierung Turn Plus erzeugt auf
Knopfdruck ein komplettes NC-Programm.

* Die komfortable Programmierung in smart.Turn mit leicht
verstandlichen Units erlaubt jederzeit Anpassungen des
NC-Programms.

* Der intuitiv zu bedienende Touchscreen zeigt kontextsensitiv
Dialoge, Grafiken und 2D- oder 3D-Simulationen an. So hilft er
dem Anwender dabei, das NC-Programm zu priifen und fehlen-
de Informationen schnell zu ergénzen.
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Klar und iibersicht-
lich gegliedert:
smart.Turn-Pro-
gramm, Bearbei-
tungsparameter und
Werkstiickzeich-
nung stehen auf
dem Touchscreen
unmittelbar neben-
einander.



Konturen interaktiv programmie-
ren. Grundlage jedes Fertigungsprozesses
ist die Werkstiickzeichnung. Bei der CNC
Pilot 640 kann sie besonders einfach auf
die Steuerung iibernommen werden: iiber
die Interaktive Kontur-Programmierung
ICP oder durch einen Import direkt aus
einer DXF-Datei. ICP benétigt nur eine
Beschreibung der Roh- und Fertigteilkon-
tur iiber die Konturelemente, wie sie in der
Zeichnung bemaft sind. Dazu kann der
Anwender ganz nach seinen individuellen
Vorlieben entweder die Mafle und Daten
in einem tibersichtlichen Dialog eingeben
oder das Werkstiick iiber eine grafische
Programmierung nachbilden. Wenn die
Zeichnung im DXF-Format zur Verfiigung
steht, kann die Kontur alternativ auch ein-
fach importiert werden.

Individuell. Bei der Dateneingabe ent-
scheidet der Anwender selbst iiber die Art
und Weise, wie er die Konturelemente
beschreiben mochte. Er kann z.B. die Ko-
ordinaten absolut oder inkremental einge-
ben, den Endpunkt oder die Linge einer
Linie definieren, den Mittelpunkt oder Ra-
dius eines Kreisbogens angeben und zu-
sétzlich festlegen, ob ein tangentialer oder
nicht tangentialer Ubergang zum nichsten
Konturelement vorliegt. Parallel zur Ein-
gabe kann er sich dazu auch immer eine
Grafik anzeigen lassen, in der die soeben

vorgenommenen Eingaben dargestellt
werden.
Fehlende Koordinaten, Schnittpunkte,

Mittelpunkte etc. berechnet die CNC Pilot
640 automatisch, soweit sie mathematisch
definiert sind. Ergeben sich mehrere L6-
sungsmoglichkeiten, werden die mathe-
matisch moglichen Varianten in einem Di-
alog angezeigt. Darin kann der Anwender
dann die gewiinschte Losung auswéhlen.

Turn Plus erzeugt automatisch das
NC-Programm. Nach der Program-
mierung des Werkstiicks geniigt dann
ein Knopfdruck und Turn Plus erstellt in
kiirzester Zeit ein NC-Programm. Der
Anwender wihlt dazu zusitzlich nur noch
Werkstoff und Spannmittel aus. Alles
Weitere erledigt Turn Plus automatisch.
Dazu gehort die Analyse der Konturen
ebenso wie die Auswahl von Arbeitsstra-
tegie, Werkzeugen und Schnittdaten oder
die Generierung der NC-Sitze. Wéhrend
der Programmgenerierung zeigt die CNC
Pilot 640 in einer grafischen Simulation

genau an, welche Arbeitsschritte sie gera-
de abarbeitet. So kann sich der Anwender
im wahrsten Sinne des Wortes ein genau-
es Bild des NC-Programms machen. Da
dabei alle Daten in das NC-Programm
iibernommen werden, steht nach der Pro-
grammgenerierung zudem ein 3D-Modell
des Werkstiicks zur Verfiigung.

Ergebnis der automatischen Programmge-
nerierung mit Turn Plus ist ein ausfiihrlich
kommentiertes smart.Turn-Programm.
Dieses enthilt nicht nur klassische Dreh-

prozesse. Es erzeugt auch die notwendigen
Units fiir Bohr- und Frisbearbeitungen mit
der C-Achse oder der Y-Achse auf Stirn-
und Mantelflaichen. Bei Maschinen mit
Gegenspindel kann auch die Riickseiten-
bearbeitung in einem Programm beriick-
sichtigt werden. Der Maschinenhersteller
muss dazu fiir die Werkstiickiibergabe
zwischen den Spindeln nur einen entspre-
chenden Zyklus eingerichtet haben.
Interessant ist Turn Plus aber auch fiir
die Kalkulation von Auftrigen. Es gehort >>

HAUSAUSSTELLUNG
IN GOSHEIM
08.-11.05.20

Keine Tricks - aber

Drehungen ohne Ende.

Bearbeitungszentren mit innovativer 5-Achs-

Benchmark.

Komplexe Bauteile mit herausfordernden Geametrien
konnen nicht von jeder Maschine bearbeitet werden. Die
5-Achs-Bearbeitung von Hermle macht dies moglich und
sorgt zusétzlich fur erhebliche Zeit- und Genauigkeitsvor-
teile. Dank der einzigartigen Beweglichkeit sind sowohl an-
spruchsvolle Frasbearbeitungen als auch simultanes Frasen

und Drehen problemlos realisierbar.

Mehr zur 5-Achs-Benchmark unserer Bearbeitungszentren

unter: hermle.de

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

& HERMLE
L

Osterreich
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namlich zum Standardumfang der Programmierplatz-Software
DataPilot CP 640, die auf jedem PC oder Notebook installiert
werden kann. Weil mit der Programmerzeugung eine sehr reali-
tiatsnahe Simulation des Bearbeitungsprozesses einhergeht, kann
der Anwender es auch als zuverldssiges Kalkulationstool nutzen,
das ihm aussagekriftige Informationen iiber die zu erwartende
Bearbeitungszeit liefert.

Strukturiert programmieren. Das smart.Turn-Programm,
wie es Turn Plus erzeugt, gliedert sich in gut lesbare einzelne
Bearbeitungsblocke, die Units. Eine Unit beschreibt einen Be-
arbeitungsschritt — und zwar vollstindig und tibersichtlich. Die
Units basieren wiederum auf den bewihrten DIN/ISO-Codes.
Werkzeug-, Technologie-, Kontur- und Zyklusparameter kann der
Anwender auf einen Blick erfassen. Denn alle Parameter sind klar
strukturiert in Formularen zusammengefasst und werden durch
kontextsensitive Hilfebilder veranschaulicht. smart.Turn stellt
dabei auch sicher, dass jeder Arbeitsblock korrekt und vollstédn-
dig definiert ist. Die offenen smart.Turn-Programme kann der
Anwender dank ihrer klaren Struktur auch jederzeit schnell und
einfach bearbeiten.

Innovativ wie die Programmierung ist auch die Bedienung, denn
sie erfolgt genau wie bei einem Smartphone oder Tablet iiber
Gesten an einem Touchscreen. Diese intuitive Art der Bedienung
erleichtert vor allem die Arbeit in den vielen Grafikansichten
und bei der grafischen Programmierung. In allen Anzeigemodi
unterstiitzt die CNC Pilot 640 kontextsensitiv und iibersichtlich
mit genau den Informationen, die gerade zur Programmierung,
Bedienung und Kontrolle von Steuerung und Maschine benotigt
werden.

Auch wenn — oder besser gesagt gerade weil — die Stirken der
CNC Pilot 640 in der werkstattorientierten Programmierung lie-
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Vom einfachen Dreh-
teil bis zum kom-
plexen Werkstiick:
Die CNC Pilot 640
beherrscht auch
Bohr- und Frasbear-
beitungen auf Stirn-
und Mantelflachen
oder die Riickseiten-
bearbeitung.

HEIDENHAIN
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Die Touch-Bedienung erfolgt durch intui-
tive Gesten, wie sie auch von Smartphones
oder Tablets bekannt sind.

gen, ist natiirlich eine intelligente Einbindung in das Firmennetz-
werk sinnvoll. Dafiir stehen auch bei der CNC Pilot 640 die Lo-
sungen von Connected Machining zur Verfiigung. Dariiber kann
der Anwender in der Werkstatt dann alle benétigten Daten — also
DXF-Dateien fiir den Import der Konturen — aus dem Netzwerk
abrufen und direkt an der Steuerung nutzen. Mit Hilfe des Re-
mote Desktop Managers kann er aber auch zur Oberflidche eines
Windows-PCs wechseln. Damit stehen technische Zeichnungen,
CAD-Daten, NC-Programme, Werkzeugdaten, Arbeitsanwei-
sungen, Bestiickungslisten und Lagerinformationen digital an
der Maschine zur Verfiigung. Die Software StateMonitor und
die erweiterte Anzeige Extended Workspace erlauben es zudem,
den Status der angebundenen Maschinen jederzeit und iiberall im
Blick zu behalten.

Vielseitig fiir die Werkstatt. Die CNC Pilot 640 steuert CNC-
Drehmaschinen mit Haupt- und Gegenspindel, C-Achse oder
positionierbarer Spindel und angetriebenen Werkzeugen sowie
Maschinen mit Y-Achse und B-Achse. Bei der mehrkanaligen
Bearbeitung konnen unterschiedliche Bearbeitungsschritte mit
mehreren Schlitten gleichzeitig ausgefiihrt werden. Damit deckt
sie die komplette Fertigungsbandbreite vom einfachen Drehteil
bis zum komplexen Werkstiick ab. %

www.heidenhain.at
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Die TruPrint 1000 ist de
3D-Drucker fiir die Dentalin

rie am Markt derzeit.

Mit Multilaser-Prinzip produziert die TruPrint 1000
Zahnersatz zehnmal so schnell wie konventio-
nelle Verfahren. Die Anlage lasst sich zudem mit
anderen Maschinen digital vernetzen.

rumpf zeigte auf der Weltleitmesse fiir Dentaltechnik

IDS den bisher nach eigenen Angaben produktivsten

3D-Metalldrucker fiir Zahnersatz am Markt. Als ein-

zige Anlage im Kleinformat arbeitet die TruPrint 1000
mit dem Multilaser-Prinzip. Dabei erstellen zwei Laserstrahlen
die Dentalprodukte gleichzeitig. Gegeniiber herkommlichen
Verfahren wie dem Frisen ist die Anlage zirka zehnmal so
schnell. Eine weitere Neuheit: Der kleinformatige 3D-Drucker
lasst sich kiinftig digital an eine Friasmaschine anbinden. Da-
durch ist es moglich, mit der TruPrint 1000 Zdhne zu drucken,
die sich auf Implantaten anbringen lassen. Ein solcher ,,implan-
tatgetragener Zahnersatz ersetzt nicht nur den Zahn, sondern
auch die Wurzel.

Nur drei Minuten pro Zahn. Zahnersatz wie Briicken, Kro-
nen oder Prothesen konventionell herzustellen ist aufwindig und
dauert lange. Bei der manuellen Variante stellt der Zahntechniker
die Teile im Gussverfahren her. Wendet er ein digitales Verfahren
an, konstruiert er ein 3D-Modell am Computer und fertigt es an-
schlieBend mit der Frasmaschine. ,,Gegeniiber beiden Verfahren
ist der 3D-Druck deutlich schneller*, sagt Reinhard Sroka, der bei
Trumpf als Branchenmanager den Bereich Dental verantwortet.
Nachdem das 3D-Modell erstellt ist, fertigt die Anlage die Teile
auf einer Plattform. Anschlieend verleiht ihnen die Frasmaschi-
ne den Feinschliff. Das Multilaser-Prinzip der TruPrint 1000 sorgt
dafiir, dass die Anlage mindestens 80 Zéhne in weniger als drei
Stunden auf einer Plattform aufbaut. ,,Pro Stiick sind das rund drei
Minuten. Damit ist der 3D-Druck mehr als zehnmal so schnell
wie die konventionelle Methode*, sagt Sroka. Aulerdem sei die
Qualitédt beim 3D-Druck hoher, weil die Anlage dentale Struktu-
ren besser abbilden kann.

Zahnersatz aus dem
3D-Drucker wird immer mehr gebrauchlich.

Der neueste 3D-Drucker von Trumpf verarbeitet wesent-
lich mehr Materialien als herkommliche Anlagen. Auf der
Formnext 2018 wurde gezeigt, wie die TruPrint 5000 mit
einer Vorheizung von 500
Grad Bauteile aus Stahl
mit hohem Kohlenstoffan-
teil oder Titanlegierungen
druckt, ohne dass sie
reiBen oder sich stark
verziehen.

»~Werkzeug- und Formbau-
er kdnnen nun problemlos
Umformwerkzeuge, Stem-
pel oder Matrizen drucken.
Ohne Vorheizung war das
bisher nicht méglich®, so

A%

Tobias Baur, als Leiter Trumpf Additive Manufacturing zu-
sténdig fir Technologie. AuBerdem verarbeitet das Unter-
nehmen mit einem neuen griinen Laser mit Pulsfunktion
erstmals Reinkupfer und Edelmetalle im 3D-Drucker.

Hochpraziser 3D-Druck. Damit sich Implantat und Zahner-
satz beim Patienten schlussendlich sicher verschrauben lassen,
muss der 3D-Drucker hochprizise arbeiten. Denn schon bei
kleinsten Abweichungen besteht die Gefahr, dass der Zahn nicht
hdlt. Dank der erweiterten IT-Schnittstelle erfiillt die TruPrint
1000 diese Anforderung. Die Frasmaschine erkennt die Plattform
mit den gedruckten Zdhnen und richtet ihren Nullpunkt danach
aus. ,,Implantatgetragener Zahnersatz ist das weltweit am stérks-
ten wachsende Segment in der Dentalindustrie. Er ist ein ,Luxus®,
den sich immer mehr Patienten leisten konnen. Deshalb ist es
wichtig, mit der TruPrint 1000 dieses Feld zu erschliefen®, sagt
Sroka abschlieBend. *

www.trumpf.at
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INTEGRIERTER 3D-DRUCK
FUR ERSATZTEILFERTIGUNG

Die EvoBus GmbH wollte eine
Antwort auf die wachsenden
Herausforderungen im Bereich
Customer Services und Parts
finden. In der Additiven Fertigung
sieht sie ein zentrales Mittel, um
diese Ziele zu erreichen.

ie EvoBus GmbH ist das grofite europdische Tochter-
unternehmen der Daimler AG. Mit den Marken Merce-
des Benz, Setra, Omni-plus und BusStore ist sie Full-
Line-Anbieter im europdischen Omnibusmarkt und
weltweit titig. Der Bereich Customer Services und Parts (CSP)
steht der Herausforderung von steigenden Kosten fiir Lagerung
und Logistik sowie langen Lieferzeiten gegeniiber. Grund dafiir
ist ein immer breiter werdendes Portfolio, verbunden mit der Zu-
sicherung an die Kunden, ihnen iiber einen Zeitraum von mehr als
15 Jahren nach Serienauslauf Ersatzteile fiir ihre Busse zur Verfii-
gung zu stellen. Derzeit verwaltet der CSP-Bereich iiber 300.000
aktive Ersatzteile, von denen eine Vielzahl auf Lager gehalten
werden — Tendenz steigend. Aufgrund von Mindestabnahmemen-
gen kommt es hiufig zur Uberproduktion.

3D-Druck als Alternative. Mit konventionellen Produkti-
onsverfahren kann EvoBus den wachsenden Herausforderungen
schwer begegnen. In der Produktionsflexibilitit der Additiven
Fertigung sieht sie hingegen groBes Potenzial, denn ,,durch die
Implementierung des 3D-Drucks in unser CSP-Geschéftsmodell
erhoffen wir uns, die steigenden Lager- und Werkzeugkosten auf-
grund des zahlenmiBigen Anstiegs der unterschiedlichen Omni-
bus-Ersatzteile zu reduzieren und zugleich unsere Lieferleistung
an unsere Endkunden weiter zu verbessern®, meint Ralf Ander-
hofstadt, Projektleiter CSP 3D-Druck.

Bei der Implementierung der aAdditiven Fertigung in ihr CSP-
Geschiftsmodell setzt EvoBus auf die Expertise von Additive
Minds, dem Angaben nach weltweit grofiten Team von AM-Ex-
perten. In Workshops und mittels Off Site-Support wurde die ge-
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Flexibilitat in der Produktion:

Dank 3D-Druck stehen
rsatzteile, z.B. fiir den

Hochwertig: Die additiv gefertigten Ersatzteile
erfilllen die Kriterien, die Premiummarken wie Daimler
Buses an Bauteile im sichtbaren Bereich stellen.

samte Lieferkette beleuchtet und ermittelt, wie der CSP-Bereich
das Potenzial des industriellen 3D-Drucks bestmoglich nutzen
kann. In enger Zusammenarbeit konnte die technische und wirt-
schaftliche Machbarkeit des Projekts innerhalb weniger Monate
sichergestellt werden. Die Experten von Additive Minds brachten
dabei ihre Erfahrung aus weltweit mehr als 250 industrielibergrei-
fenden Projekten ein.

Mithilfe der von Additive Minds entwickelten Methodik ,,Part
Screening and Selection” identifizierte EvoBus mehr als 2.000
Teile. Von diesen sollen zundchst einige Metall- und Polymer-
Bauteile umgesetzt werden. Da fiir viele Ersatzteile keine digita-
len Baupléne vorliegen, beleuchteten Additive Minds und EvoBus
gemeinsam die Moglichkeiten zur Digitalisierung mittels Reverse
Engineering und analysierten potenzielle Dienstleister.

Verkiirzte Lieferzeit. So 16st industrieller 3D-Druck die aktu-
ellen Herausforderungen von EvoBus im CSP-Bereich und hat
das Potenzial, die Profitabilitit, die Wirtschaftlichkeit sowie die
Innovationskraft des Unternehmens langfristig zu steigern und
eine Vorreiterposition zu sichern. Im weiteren Projektverlauf wird
das additive Fertigungsportfolio laufend um andere Ersatzteile
aus Kunststoff und Metall erweitert. Ein niachster Schritt wird die
vollstindige Digitalisierung der analogen Bauteile sein, um das
gesamte Ersatzteilgeschift effizienter zu gestalten.

Auch die Endkunden profitieren: Dank verkiirzter Lieferzeiten
konnen sie unproduktive Ausfallzeiten ihrer Busse auf ein Mini-
mum reduzieren. %

www.eos.info



Simufact

ROUNDTABLE

Simufact Engineering, ein MSC Software-
Unternehmen, veranstaltet vom 22. bis
23. Mai den 20. RoundTable Simulating
Manufacturing in Marburg (Deutschland).
Die etablierte Anwendertagung richtet
sich an Kunden und Interessierte aus me-
tallbearbeitenden und -verarbeitenden
Branchen, die mithilfe der Prozesssimu-
lation Fertigungsverfahren entwickeln
und validieren. Seit Bestehen des Round-
Table greifen Anwender in praxisna-
hen Vortrigen Themen der Warm- und
Kaltmassivumformung, Blechumfor-
mung, mechanischen sowie thermischen
Schweillverfahren auf und formen das
Bild der etablierten Konferenz. Seit drei
Jahren hat der Veranstalter auch eine
feste Session zum Thema Additive Fer-
tigung etabliert und damit den Nerv der
Fertigungsbranche getroffen.

In dem breit geficherten Programm mit

RoundTahle

Simulating Manufacturing

mehr als 20 Fachvortrigen gewihren
Simufact-Anwender aus Industrie und
Forschung tiefe Einblicke in die Simu-
lationspraxis. Die Referenten schildern
ihre Erfahrungen mit Simufact-Simula-
tionslosungen und geben so den Konfe-
renzteilnehmern hiufig neue Impulse fiir
eigene Projekte. Mit dem verdnderten
Veranstaltungsformat, vornehmlich am
zweiten Konferenztag, bietet Simufact den

Teilnehmern einen interaktiven Austausch
zu Themen wie beispielsweise Herausfor-
derungen im Bereich Umformen, Schwei-
Ben und der additiven Fertigung. Auch
auflerhalb der Vortrdge bieten die Pausen
sowie die Abendveranstaltung Raum fiir
einen konstruktiven Austausch zwischen
Anwendern und Simufact-Mitarbeitern. *

www.simufact.de

trotec

laser. marking cutting engraving

GroBer. Breiter. Schwerer.

SpeedMarker Serie

XL-Lasersysteme fiir High-Speed Lasermarkierungen
von industriellen Anwendungen!

- 4 verschiedene Lasersysteme

- Beschriftung von sehr groBen und schweren Werkstlicken
- Kennzeichnung auch von schréagen oder anderen

konischen Formen

= Bearbeitungsflachen von bis zu 1.300 x 450 mm

= Maximale Werkstickhéhe von bis zu 764 mm

- Mogliche Laserleistungen: 10 — 50 Watt / 20 + 100 Watt MOPA
= Optional mit Schwenkmodul oder Rundgravur-Vorrichtung

= Optional mit fahrbarem Tisch bzw. Doppel-Wechseltisch

www.ilroteclaser.com

austria@troteclaser.com
Tel: +43 (0) 7242 239 777

i /Trotec
@ /TrotecLaserDACH
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__MADE I

AUSTRIA _

In den letzten zehn Jahren gab es im Bereich 3D-Druck eine Flut an neuen 3D-Druck-
Maschinenherstellern, Dienstleistern sowie Druck-Technologien. Wire and Arc Additive
Manufacturing (WAAM) ist ein relativ junges Verfahren, das auf einer jahrzehntelang
erprobten SchweiBanwendung basiert — dem Auftragsschweil3en.

BI Produktion techn. Anlagen GmbH h—_*_,__

& Co KG aus Hollabrunn beschiftigt

sich seit 2000 mit der Herstel-

lung von qualitativ hochwer-
tigen Plasmaschweiflstromquellen fiir
industrielle Anwendungen im Bereich
Verbindungs- und Auftragsschweifen.
Die Produktpalette deckt die Plasma-
prozesse Mikroplasma, Plasma-Punkt-
schweiBlen, Plasma-Stichlochschwei3en
und Plasma-Pulverschweilen ab. Der
Plasmalichtbogen kann dabei im Gleich-
strom (DC+ und DC-) und im Wechsel-
strom (AC) betrieben werden.
In den folgenden Jahren wurden
Schweilautomatisierungen sowie maf-
geschneiderte Brennersysteme und Peripherielosungen in das
Portfolio aufgenommen. Im Bereich WAAM ist SBI seit 2009 als
Lieferant von Schliisselkomponenten titig und 2016 wurde der
entscheidende Schritt zur eigenen Fertigung von WAAM-Syste-
men gesetzt. Nach nur drei Jahren Entwicklungs- und Testzeit mit
einer Prototypanlage wurden Ende vergangenen Jahres die ersten
serienreifen WAAM-3D-Systeme unter dem Namen Metal 3D
Printer (M3DP) vorgestellt.

ist die M3DP-
Anlage von SBI Produktion.

Wire and Arc Additive Manufacturing. Die heutigen Anfor-
derungen zum Einhalten von Umweltvorschriften und der gleich-
zeitige Erhalt der Wettbewerbsfihigkeit sind oft schwer miteinan-
der zu kombinieren. Additive Manufacturing bietet die Moglichkeit
beide Anforderungen zu erfiillen. In der Luft- und Raumfahrt ist
dabei oft vom ,,Buy-to-Fly Ratio” die Rede. Dieses beschreibt
das Massenverhiltnis von gekauftem Werkstoff zum Produkt.
Ein niedriges BTFR spart nicht nur wertvolle Rohstoffe, son-
dern auch Zeit und Geld fiir aufwindige Dreh- und Frisarbeiten.
Bei WAAM wird ein Lichtbogen als Energiequelle zum lokalen
Schmelzen einer Substratplatte genutzt und durch Zufuhr von

Draht in das Schmelzbad ein Materialauftrag
(=Schweiliraupe) erzielt. Durch Bewegen
des Brenners und des Drahtes kann
entlang einer beliebigen Kontur Ma-
terial aufgetragen werden. Setzt man
im Weiteren mehrere Konturen iiber-
einander, entsteht nach und nach ein
beliebiges Bauteil. Ein grofer Vorteil
liegt in der hohen Auftragsrate und der
Flexibilitdt hinsichtlich der Werkstoff-
auswahl. Die von SBI angebotenen
Systeme arbeiten im Besonderen mit
einem Plasmalichtbogen zum Erzielen
des Energieeintrages.
Die mit dem WAAM-Prozess herge-
stellten Bauteile werden als ,,near-net
shape bezeichnet was bedeutet, dass eine Nachbearbeitung durch
Frisen oder Drehen im Allgemeinen erforderlich ist. Die damit ver-
bundene Arbeit ist jedoch um einiges giinstiger als das Bauteil aus
einem vollen Materialblock zu fertigen. Als verarbeitendes Materi-
al konnen alle schmelz-schweilbaren Metalle verwendet werden,
wobei aufgrund des hohen Kostenreduktionspotenzials vor allem
Nickel-Basislegierungen, hochlegierte Stihle, Titanlegierungen so-
wie Aluminiumlegierungen von besonderem Interesse sind.
Ein wesentliches Alleinstellungsmerkmal bei Wire and Arc Addi-
tive Manufacturing sind die erzielbaren Bauteilgroflen in Verbin-
dung mit einer hohen Auftragsrate.
Die M3DP Serie von SBI wird in drei verschiedenen Konfigura-
tionen erhiltlich sein:
1. als 4-achsige Anlage zur Fertigung von einfachen 3D-Bauteilen
mit einem Druckbereich von 2.000 x 600 x 600 mm (X-Y-Z)
2. 8-achsig zur Fertigung von Rotationsbauteilen mit einem
Druckbereich von 800 x 600 mm (@-Z)
3. 5-achsig zur Fertigung von spiegelsymmetrischen Bauteilen
um die Substratebene mit einem Druckbereich von 2.000 x 600
x 600 mm (X-Y-Z)

Durch AuftragsschweiBen instandgesetzte Werkzeuge: Schmiedegesenk (li.), Klammer (Mitte) und Extruderschnecke (re.).
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shielding gas
plasma gas

layer#2
layer #1

Die schematische Darstellung von
WAAM mittels Plasmalichtbogen.

Durch

den M3DP
hergestellte
Werkstiicke:
AW5356
(Aluminium).

Dariiber hinaus kann auf spezifische Kun-
denwiinsche eingegangen und bei Bedarf
der 3D-Drucker durch ein Scale-Up fiir
noch groBere Dimensionen angepasst
werden. Der Druckprozess wird zunichst
mittels Slicer-Software erstellt. Dabei
wird das CAD-File in Scheiben (=Lagen)
entlang der Z-Koordinate zerschnitten
und die Baustrategie als G-Code-File ge-
neriert. Der G-Code wird weiters in die
WAAM-Anlage eingespielt und das Bau-
teil wird Lage fiir Lage aufgeschweif3t.

Zur Qualitétsiiberwachung wird der ge-
samte Prozess videoiiberwacht und mit-
tels Zeitstempel mit allen wichtigen
Prozessparametern wie etwa Lichtbogen-
strom, Drahtgeschwindigkeit, Raumkoor-
dinaten etc. verkniipft. Dadurch wird eine
spatere Prozessanalyse und -optimierung
ermoglicht. Zur Sicherstellung der ge-
druckten Bauteilgeometrie wird nach jeder
Lage ein 3D-Scan durchgefiihrt, mit dem
Sollwert abgeglichen und zur adaptiven
Regelung des Prozesses herangezogen.

Der Arbeitsraum der M3DP-Anlage ist
durch eine gasdichte Einhausung umgeben.
Dadurch kann eine Schutzgasatmosphire
hergestellt werden um auch oxidationsge-
fahrdete Materialien wie Titanlegierungen,
Nickel-Basislegierungen sowie Stahllegie-
rungen zu verarbeiten. Wire and Arc Ad-
ditive Manufacturing stellt vor allem im
Bereich Luft- und Raumfahrt eine interes-

wat photopoyimerization

=
degree of complexity

Der Einsatzbereich von Wire and Arc Addi-
tive Manufacturing grafisch dargestelit.

sante Alternative zu konventionellen, sub-
traktiven Fertigungsprozessen dar. Weitere
mogliche Einsatzgebiete sind Werkzeug-
bau, Automotive, Ol & Gas, Schiffbau und
Maschinenbau. %

www.sbi.at
Der Autor: Johannes Niedermayer

ist seit 2017 im Bereich Additive Manufac-
turing bei SBI GmbH & Co KG tatig.

i

®mT vl .
8 Das k nveme Punkt!zhwelﬁsystem DeltaCon
@ wurde speziell fiir Aluminiumanwendunge
entwickelt. Die Vortelle minimale Stlllsta d

» :
UNTERSCHIEDLICH
RIALBESCHAFFENHEI
GLEICHBLEIBENE
PUNKTQUALITAT.

Was ist lhre

Welding Challenge?
Let's get connected.
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SPRACHSTEUERUNG HILFT

Bei der Wintex-Preisverleihung am 6. September 2018 in Wien:
v.l.: Karl Kaser von Lifetool, Mirjam Augstein

von der FH 00, Sozialministerin Beate Hartinger-Klein und
Helmut Friedl von Fronius International.

Das Projektteam testete die
Sprachsteuerung im SchweiB-
betrieb auf Herz und Nieren.

SchweiBern im Einsatz und Menschen mit einer hohen Querschnittslahmung fehlen die
Mdglichkeit, Gerate einfach mit der Hand zu steuern. Die Lésung: SchweiBgerate und Computer
mittels Spracheingabe steuern. Das ist das Ergebnis einer Kooperation von Fronius, der

FH Obero6sterreich, Campus Hagenberg und Lifetool.

elding Interaction in Future Industry, kurz WIFI,
ist der Titel eines Forschungsprojektes mit dem
Ziel alternative Interaktionslosungen fiir den Be-
reich des industriellen Schweilens zu entwickeln.
Diese Losungen sollen nicht nur Schweifler unterstiitzen, sondern
auch Menschen mit Kraftminderung beziehungsweise Lahmun-
gen der Arme und Beine.

Der Schweifler benotigt beide Hiande zur Brennerfiihrung, sein
Blick muss beim Lichtbogen bleiben und jede Bewegung der
Finger kann eine Ungenauigkeit in der Naht verursachen. ,,Die
Einstellung verschiedener Parameter wie Stromstidrke oder Licht-
bogenlidnge ist bisher nicht ginzlich ohne Unterbrechung des
SchweiBvorgangs moglich. Eine alternative Eingabeform konnte
dem Schweier die Arbeit erheblich erleichtern, stellt Helmut
Friedl, Projektverantwortlicher bei Fronius International, die Aus-
gangslage dar.

Sprache statt Hande. ,Diese Funktionsbeeintrichtigung ist
vergleichbar mit jener von Menschen, die zum Beispiel infolge
eines Schlaganfalls oder Unfalls ihre Hénde nur mehr einge-
schrinkt nutzen konnen oder querschnittgeldhmt sind”, erklért
Mirjam Augstein, Forscherin am FH OO Campus Hagenberg.
,,Mit Hilfe der WIFI-Schnittstelle sind sie aber in der Lage, Com-
puter beziehungsweise Stromquelle zu bedienen, ohne die Hinde
dafiir einsetzen zu miissen,”“ so Augstein. Die Steuerung funkti-

38 | MM April 2019

oniert mit Hilfe von Sprachbefehlen. ,,Wir haben unter Einbin-
dung beider Zielgruppen eine Sprachsteuerung entwickelt. Diese
soll bei industriellen Schweilgeriten und als Ergénzung fiir die
mundgesteuerte Computermaus von Lifetool zum Einsatz kom-
men®, erklirt die Professorin am FH OO-Studiengang Kommu-
nikation, Wissen, Medien. Damit kann der Schweilprozess effi-
zient ablaufen und Menschen mit Beeintrachtigung der Zugang
zu neuen Titigkeitsfeldern er6ffnet werden. Die Sprachsteuerung
bietet Menschen mit Behinderung unter anderem die Moglichkeit,
Computergames zu spielen und an E-Sport Events teilzuhaben.

Preisgekronte Kooperation. Karl Kaser, Forschungs- und
Entwicklungsleiter bei Lifetool, sieht in der Kooperation grofes
Potenzial: ,,Das WIFI-Projekt zeigt, dass die Industrie von unserer
Erfahrung im Bereich der Assistierenden Technologien profitie-
ren kann. Gleichzeitig konnten in Zukunft Losungen und Hilfs-
mittel fiir Menschen mit Behinderung giinstiger werden, wenn
diese fiir die Industrie in hoher Stiickzahl produziert werden.
Auch die Jury des Wissenschaftspreises fiir Inklusion (Wintec)
war von den positiven Effekten des Kooperationsprojektes iiber-
zeugt. WIFI erhielt vom Osterreichischen Bundesministerium fiir
Arbeit, Soziales, Gesundheit und Konsumentenschutz einen der
drei Wintec-Preise 2018. %

www.fronius.com



SEMINARUBERBLICK

Anwenderseminar TPS/i
Inhalt: Die TPS/i wurde von Grund auf neu konzipiert.
Dadurch wurden die SchweiBeigenschaften entschei-
dend verbessert, die Kommunikationsféhigkeit zwischen
Mensch und Maschine optimiert und die Handhabung
perfektioniert. Durch den modularen Aufbau lasst sich die
TPS/i einfach an die individuellen SchweiBbedurfnisse
des Anwenders anpassen.

Wann: 5.-6.6.2019

Wo: Fronius International GmbH
Froniusplatz 1, 4600 Wels

Kosten: 660 Euro (inklusive Bewirtung, exklusive
Anreise und Hotel)

Max. Teilnehmerzahl: 40

Internationale Automobilkonferenz

Inhalt: Der Schwerpunkt liegt 2019 auf dem Thema Di-
gitalisierung: Fragen, wie: Wie weit ist die Digitalisierung
bereits in die Fligetechnik vorgedrungen? Was bedeu-
tet Digitalisierung fur die Flexibilitat in der Zukunft des
Karosseriebaus und welche Auswirkungen gibt es auf die
Flgetechnik des Automobilbaus? werden wahrend dieser
Veranstaltung versucht zu beantworten.

Martina Mara, Professorin flir Roboterpsychologie am
Linzer Institute of Technology und Professor Thomas
Bauernhansl, Leiter des Fraunhofer-Instituts fiir Produkti-
onstechnik und Automatisierung und Leiter des Instituts
fur Industrielle Fertigung und Fabrikbetrieb der Universi-
tat Stuttgart gehdren zu den diesjéhrigen Referenten.

Wann: 8.-9.5.2019
Wo: Bei Fronius, 4642 Sattledt, Fronius-StraBe 5

Workshop/Training: SchweiB3en -
Hochtechnologisch und sicher

Inhalt: Hohe Temperaturen, ein intensiver Lichtbogen,
heiBe Werkstlicke und jede Menge Feinstaub gehdéren
zum Alltag jedes SchweiBers. Da der Schutz des Schwei-
Bers an oberster Stelle steht, findet 2019 eine Veranstal-
tungsreihe der AUVA, Fronius und Aigner Absaug- und
Filtertechnik statt.

Bei diesen Veranstaltungen wird, neben den aktuellen
SchweiBtechnologien, besonders der Schutz des Mitar-
beiters behandelt. An 4 Terminen und an 4 verschiedenen
Standorten werden diese Informationstage abgehalten.

Wann/ 11.9.2019 (Messe SchweiBen Linz)
\"'/H 24.9.2019 (WIFI Graz)
27.9.2019 (WIFI Innsbruck)
14.11.2019 (TUV Siid Wien)
— jeweils 1 Tag
Kosten: 70 Euro (Anmeldung und Verrechnung via
AUVA) *
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Fertigungsnahe
Messtechnik
auf hochstem Niveau

Hand- und Multisensor-
Kleinmessmittel messtechnik

Rauheits- und

) Konturmesstechnik
3D-Koordinaten-

OPTICLINE

messtechnik

Optische Messtechnik

-

GGW Gruber & Co GmbH
Kolingasse 6 | A-1090 Wien Tel.: +43 1 310 75 96-0 | Fax.: -31
office@ggwgruber.at | www.ggwgruber.at
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Datendokumentation dient der
transparenten Nachvoliziehbar-
keit als Teil konstanter Quali-
tatssicherung.

. = > ¥
.:%' FTRLE

Die Aufzeichnung von SchweiBdaten fur Dokumentation
und Analyse gewinnt immer mehr an Bedeutung: Sie bietet
Transparenz und Sicherheit. Die automatische Datenerfassung spart
aber auch Zeit und tragt zur Steigerung der Produktivitat bei.

ie Dokumentation von Produktionsdaten stellt die

Nachvollziehbarkeit einzelner  Fertigungsprozess-

Schritte sicher. Das trigt zu gleichbleibender Qualitiit

in der Produktion bei und hilft, Risiken zu minimieren.
Wenn das Datenmanagement digital erfolgt, spart das Zeit und
Kosten: Es sind keine handschriftlichen Notizen mehr notig und
ein Knopfdruck geniigt um eine Auswertung zu erstellen. Ein digi-
tales Datenmanagement-Tool fiir Schweiftechnik hilft Anwendern
sowohl jede einzelne Schweifinaht, als auch den Systemzustand im
Blick zu haben und so Fehler zu erkennen. WeldCube von Fronius
bietet all diese Vorteile. Nutzer konnen zwischen drei unterschied-
lichen Varianten entscheiden: Light, Basic und Premium.

Zeitsparend jede SchweiBBnaht im Blick. WeldCube
Light ist die Variante fiir Einsteiger. Daten werden dezentral pro
Schwei3system erhoben, was die Nachverfolgbarkeit auf Naht-
ebene ermoglicht. Das webbasierte Feature ist im SmartManager
jedes Fronius TPS/i-Schweifigerits enthalten und kann kostenlos
genutzt werden. Das System erfasst fiir jede Schweifinaht Zeit,
Dauer, Strom, Spannung, Drahtvorschub und Leistung und zeich-
net die Mittelwerte auf. Nutzer konnen diese Informationen als
Pdf exportieren. Aulerdem kénnen die Parameter von Jobs einge-
sehen und verglichen werden. WeldCube Light erfiillt die Anfor-
derungen der EN 1090.

WeldCube Basic ist die optimale Losung fiir kleinere Betriebe,
wo nur wenige Schweillsysteme im Einsatz sind. Diese Software-
Variante zeichnet die genauen Ist-Werte mit einer Abtastrate bis
zu 100 ms dezentral auf. Zudem besteht die Moglichkeit der
Grenzwertiiberwachung: Anwender definieren fiir Schweilauf-
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eldCube Premium bictetimmy
fiir jeden individuell
die richtigen Informa-:
tionen. = &

gaben Parameter-Grenzwerte und das System informiert den Be-
nutzer, wenn diese unter- oder iiberschritten werden. Teile, die
moglicherweise qualitativ minderwertig sind, lassen sich so um-
gehend priifen und aussortieren. Auch bei WeldCube Basic wer-
den die Daten direkt im Schweilsystem aufgezeichnet und pro
TPS/i webbasiert visualisiert.

Zentrale Losung fiir bauteilbasierte Dokumentation.
WeldCube Premium speichert Schweillidaten mehrerer Fronius-
Systeme in einer zentralen Datenbank. Zudem bietet es intel-
ligente Management-, Statistik- und Analysefunktionen. Das
zentrale Speichern von Daten aus vernetzten Fronius-Systemen
ermoglicht es, Daten bauteilbezogen zu dokumentieren und Pdf-
Reports fiir jedes Bauteil zu erstellen. WeldCube Premium tiber-
wacht den Status des Bauteilfortschritts und stellt Details zu jeder
Schweiinaht bereit: Mittels Ampelsystem zeigt die Software in
einem Live View an, ob eine Naht bereits geschwei3t wurde und
ob Grenzwert-Verletzungen aufgetreten sind.

Das System bereitet per Knopfdruck Daten-Auswertungen tabel-
larisch sowie grafisch auf. Nutzer konnen mit Hilfe intelligenter
Filter eigene Statistiken erstellen und teilen. AuBlerdem kann der
User die Benutzeroberflache individuell nach seinen Bediirfnissen
gestalten. Die Weitergabe von aufbereiteten Daten an Drittsyste-
me ist via File Export und Web-API-Schnittstelle moglich. %

www.fronius.com

Zum Video:




BLANK WIE EIN DIAMANT

Mit der Titan XQ 400 AC puls revoluti-
oniert EWM das MIG-Schweiflen von
Aluminium. Der neue Wechselstrom-
SchweiBprozess acArc puls XQ verbes-
sert das Schweiflen auch von diinnsten
Blechen sowohl bei manuellen als auch
bei automatisierten Anwendungen: Die
SchweiBinaht ist so blank wie ein Diamant.
Neben dem neuen MIG-AC-Schweif3pro-
zess acArc puls XQ sind alle bewihrten
und optimierten EWM DC-Schweif3pro-
zesse, wie z.B. forceArc puls XQ, rootArc
XQ oder coldArc XQ, ohne Aufpreis im
Gerit enthalten.

Spezialisiert ist die wassergekiihlte Titan
XQ 400 AC puls auf das Aluminium-
schweiflen. Selbst diinnste Bleche lassen
sich einfach und sicher verbinden — ohne
Durchfallen der Schmelze und mit redu-
ziertem Verzug. Im neuen Schweil3prozess
acArc puls XQ wechselt der Schweiflstrom
im Prozessverlauf zwischen positiver und
negativer Polaritit. Der Lichtbogen ist so

auch bei AIMg-Legierungen
leicht zu kontrollieren. Er
iiberbriickt grofere Luftspalte
hervorragend, auch bei der au-
tomatisierten Anwendung.
Der neue Prozess hinter-
lasst kaum Schmauch-
spuren. Durch die stark
reduzierten =~ Magnesium-
Oxide ist die Schweifinaht
sauber und glinzend. Da-
neben reduzieren sich die
Schweillrauchemissi-
onen.

Die neue Funk-
tion ,,Position-
weld“ garan-
tiert optimales
Schweillen, auch
in Zwangslagen. In Kombination
mit dem Schweifiprozess acArc puls
XQ werden damit sogar MIG-Schweil3-
néhte in WIG-Optik erreicht.

Selbst weicher Alumini-
umdraht wird mit dem
Drahtvorschubgerit
_ Drive XQ prizise ge-
. fordert. Anwender
konnen sich dank
der vielen Optio-
nen wie z.B. der
Drahtspulenhei-
zung, der elektroni-
schen Gasmengen-
regelung oder dem
Drahtreservesensor
und vielem passen-
den Zubehor ein
Schweiligerit kon-
figurieren,  das
optimal zu ihren
Bediirfnissen und
ihrer Schweifauf-
gabe passt. ¥

www.ewm-group.com

INDUSTRIELLE KUHLUNG:
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Nahezu jede industrielle Kdlteanwendung bietet ein groRes Potenzial, um den Prozess zu optimieren. Mit Grundfos iISOLUTIONS
und E-Pumpen kénnen Sie erhebliche Einsparungen bei den Energie-, Wasser- und anderen Betriebskosten erzielen und
gleichzeitig von einem besseren Uberblick tiber Ihre Anlage sowie mehr Kontrolle profitieren. Wenn Sie eine Pumpenanlage fiir
die industrielle Kiihlung besitzen, kann lhnen Grundfos iISOLUTIONS dabei helfen, mehr Kiihleffizienz und Kontrolle zu erreichen.

Erfahren Sie mehr tber die Vorteile von Grundfos iSOLUTIONS und die Referenzen, die unseren Erfolg belegen:

grundfos.at/industrialcooling

be
think
innovate

GRUNDFOS %%

4l ¥ -



(‘) PRODUKTION | \Wasserstrahlschneiden

Dieses knapp 2,5 mm groBe
Fahrrad wurde mit dem
Wasserstrahl ausgeschnitten.

FEINSTES ARBEITEN

—

rundeinheiten der Microwate
n_einem renommierten Schweiz
maschinenbaus im Auft

\ /

Das Mikro-Wasserstrahlschneiden wurde entwickelt, um héhere Genauigkeiten
und schmélere Schnittspalte zu erzielen als bisher. Mdglich sind eine Positioniergenauigkeit
von = 0,005 mm und eine Schneidgenauigkeit von + 0,01 mm.

as Mikro-Wasserstrahlschneiden ist eine ausgereifte

Technologie, die auf Werkstattebene eingesetzt werden

kann®, weifl Walter Maurer, Geschiftsfiihrer der Wa-

terjet AG in Aarwangen (Schweiz). Mittlerweile seien
weltweit bereits mehr als 50 der von ihm entwickelten Micro-
waterjet-Anlagen im Einsatz, und in einigen Hightech-Mérkten
zeichne sich lebhafte Nachfrage ab. Das Verfahren arbeitet mit
einem #duBerst feinen Wasserstrahl, dessen Durchmesser bis zum
Faktor 5 unter dem der am Markt gédngigen Systeme liegt, wih-
rend die Prézision des Schnitts sogar um den Faktor 10 besser ist.
Erreicht werden eine Schneidgenauigkeit von + 0,01 mm und
eine Positioniergenauigkeit von + 0,005 mm. Beim Arbeiten mit
Reinwasser, das bei weichen Werkstoffen wie Holz und Kunst-
stoffen zum Einsatz kommt, konnte die Schnittbreite sogar auf
0,08 mm verringert werden. Damit eignet sich das Verfahren zur
Herstellung von feinmechanischen Bauteilen aus Spezialwerk-
stoffen oder Verbunden. Einsatzbereiche sind u.a. Mechatronik,
Mess- oder Medizintechnik. Im Vergleich mit Lasersystemen bie-
te das Wasserstrahlverfahren insbesondere bei der Verarbeitung
thermisch empfindlicher Materialien Vorteile. Im Unterschied
zum Laser arbeitet es vollig ,.kalt”, so dass Werkstoffe wie Edel-
stihle, Glas, Keramiken oder Kunststoffe weder anlaufen noch
geschidigt werden.

Hochprazisions-Maschinenbau. ,Unsere Schneidanlagen
sind dhnlich gebaut wie die Werkzeugmaschinen, mit denen bei-
spielsweise Schweizer Uhren hergestellt werden®, ergidnzt Mau-
rer. Basis ist ein massives Grundgestell aus Mineralguss mit ei-
nem Gewicht von 7 t, das dem Gerit mechanische und thermische
Stabilitit verleiht und Vibrationen dampft. Die drei Grundachsen
der Anlage, die eine Schneidflache von 600 x 1.000 mm aufweist,
verfiigen iiber Messsysteme mit einer Auflésung von 50 nm und
erreichen eine Wiederholgenauigkeit von + 0,5 ym. Die thermi-
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sche Stabilisierung erfolgt vor allem durch das grofvolumige
Wasserbecken, das iiber einen Kreislauf aus dem gekiihlten Vor-
ratsbecken mit Wasser von gleichmifliger Temperatur versorgt
wird.

Der speziell konstruierte Halterahmen fiir die Werkstiicke ist di-
rekt am Maschinenbett aufgehidngt und somit vom Wasserbecken
und den dort auftretenden Schwingungen entkoppelt, was der Pri-
zision zugutekommt. Fiir den Schneidkopf werden je nach Auf-
gabenstellung vier verschiedene Diisenausfiihrungen mit Strahl-
durchmessern von den iiblichen 0,8 mm bis herab zur feinsten
Ausfiihrung mit nur noch 0,2 mm angeboten. Durch Reduzierung
des Strahldurchmessers sind je nach Blechdicke teils erhebliche
Energieeinsparungen moglich.

Hochste Strahlprazision. ,Strahl ist allerdings noch lange
nicht gleich Strahl“, so Maurer. Der Diisendurchmesser alleine
sage noch nichts iiber die Effizienz aus, mit der die Energie des
anfangs aus reinem Wasser bestehenden Strahl auch tatséchlich
auf die Korner des beigemischten Abrasivstoffs tibertragen wer-
de und auch nichts dariiber, wie sich die Teilchendichte zwischen
Mitte und Randzone des Strahls darstelle. Als eingefleischter Tiift-
ler habe er mit seinem Team jahrelang alle moglichen Parameter

Durchsatz Durchsatz Maximale
Strahl-@ Wasser Abrasivstoff Materialdicke
mm Vmin g/min ca. mm
08 2,8 400 100
0.5 1.0 170 10
0.3 04 80 4
0.2 0.2 40 1

Schneidstrahl-Durchmesser beim
Prazisionschneiden von Chromstahl-Blechen.

© Foto: Klaus Vollrath




Aus Kohlefaser-Verbundwerkstoff Aus Feinblech
mit dem Wasserstrahl geschnittene geschnittene Struktur
Minipinzette mit integrierter Feder. fiir einen Sensor.

des Mischkopfs und zahllose Varianten des Strahlmittels beziiglich Mineralstoffes,
KorngroBe und Kornform untersucht. Dabei wurden auch diverse Universitétslabo-
re eingebunden. Die von den selbst entwickelten Kopfen erzeugten Wasserstrahlen
weisen reproduzierbar prizise Eigenschaften auf. Damit sind nicht nur die Schnitte
besonders exakt, auch ihre Kanten verlaufen gerader und sind zudem weniger rau, als
dies mit dem fritheren Stand der Technologie moglich war.

Komplexe Bearbeitung auch in 3D. ,.Je nach Anwendung kénnen die Anlagen
statt der klassischen planen Blechschnitte auch beliebige dreidimensionale Bearbei-
tungen ausfiihren®, erldutert der Fachmann. Hierfiir gebe es unterschiedliche Optio-
nen — beispielsweise Einsatzbereiche, wo lediglich gefordert wird, dass im ebenen
Material auch Schriagschnitte ausgefiihrt werden, etwa um Blechzuschnitte anzufa-
sen. Als weitere Option besteht die Moglichkeit der Nachriistung mit einer Dreh-
achse, um Rohre bearbeiten zu konnen. Und last but not least gibt es bei besonders
hohen Anspriichen an eine 3D-Bearbeitung auch noch die Moglichkeit, entweder den
Strahlkopf oder das Bauteil durch einen Roboter fiihren zu lassen. Damit lassen sich
selbst komplizierteste Schneidoperationen an dreidimensionalen Objekten mit nahe-
zu beliebiger Geometrie durchfiihren.

,»Als relativ junge Technologie ist das Mikro-Wasserstrahlschneiden bei vielen An-
wendern und Konstrukteuren noch zu wenig bekannt®, bedauert er weiter. Das sei
ein wesentliches Anwendungshemmnis, denn der Konstrukteur greife in der Regel

bevorzugt auf solche Verfahren zuriick, die er kenne. Umso wichtiger sei fiir Inter- krGftVO | | U n d
essenten die Unterstiitzung, die er als Entwickler und zugleich Anwender mit aktuell us =

rund einem Dutzend solcher Anlagen leisten konne. 3 p rO Z I S e

www.waterjet.ch

Einpressen Biegen
Fagen Clinchen
Verpressen Pragen
Tiefziehen Stanzen
Befestigen Richten
Kalibrieren Nieten

Der Autor: Klaus Vollirath
ist Fachjournalist aus der Schweiz.

Servopresskraft:
3 kN | 15kN |36 kN

Hub:
75mm | 125 mm | 175 mm

Walter Maurer, GF Waterjet
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Aquate C verfiig
eine ganze Relh

~ groBformatiger Fras

bearbeitungszentre

wie diese Portalfras-
maschine Fooke Endura

908 linear mit einem
Arbeitsraum von 12.500 x | |
4.000 x 2.500 mm.

—— -]

e -

Die externe Beschaffung groBer Teile ist haufig auch mit groBBen Problemen behaftet.
Der Aufbau eigener Bearbeitungskapazitaten ist unwirtschattlich.
Bis zur Eingliederung des Bauteils bzw. der Komponente in die eigene Wertschopfung
muss oft eine komplexe Prozesskette aus einzelnen Unterlieferanten aufgebaut werden, deren
Organisation und Kontrolle erheblichen internen Aufwand verursacht.

iele unserer Kunden wollen nicht nur Bauteile, sondern
auch Unterstiitzung bei der Entwicklung eines sicher
beherrschbaren Prozesses fiir ihre Herstellung, weill
Martin Meenen, geschiftsfithrender Gesellschafter der
Aquatec GmbH im deutschen Emmerich. Aus einem Spezialis-
ten fiir grofformatige Wasserstrahlzuschnitte hat sich seine Firma
inzwischen zu einem Allroundbearbeiter und Engineeringpart-
ner fiir die Herstellung meist gro3formatiger Komponenten und
Baugruppen weiterentwickelt. Zum Kundenkreis gehoren Unter-
nehmen aus der Automobilindustrie, dem Anlagen- und Maschi-
nenbau, der Architektur oder der Eisenbahntechnik. Im Verlauf
dieses Wachstums sind auch die Aufgabenstellungen immer an-
spruchsvoller geworden. Gefordert wird die Ubernahme immer
weitergehender und zugleich umfassenderer Verantwortung von
der Konzept-, Konstruktions- und Prozessentwicklung iiber die
Materialbeschaffung bis zur termingerechten Anlieferung einbau-
fertiger Baugruppen an jeden gewiinschten Einsatzort.
Letzteres umfasst auch die Konzipierung und Herstellung see-
oder luftfrachttauglicher Verpackungen sowie die Verantwortung
fiir die gesamte Logistikkette bis hin zur Fabrik oder gar der rich-
tigen Etage auf der GroBbaustelle. Mittlerweile riicken Aspekte
wie partnerschaftliches Design sowie Optimierung und Validie-
rung der Herstellprozesse immer stérker in den Vordergrund.

Achsbaugruppe fiir einen Supersportwagen. ,Eines un-
serer neuesten Projekte betrifft die Bearbeitung von Aluminium-
Baugruppen fiir einen neuen Supersportwagen®, verridt Meenen.
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Es handelt sich um ein ultramodernes Sportfahrzeug mit beein-
druckenden Leistungswerten und Fahreigenschaften und einer
entsprechend aufwéndigen Technik. Das Nischenfahrzeug wird
in vergleichsweise geringen Stiickzahlen hergestellt, weshalb die
Prozesse nicht im gleichen Umfang automatisiert werden konnen
wie bei GroBserienfahrzeugen. Bei den beiden zu bearbeiten-
den Baugruppen handelt es sich um SchweiSkonstruktionen aus
Strangpressprofilen sowie Gussteilen.

Diese Schweiflbaugruppe wird bei einem internationalen Auto-
mobilzulieferer in Heilbronn hergestellt und von beiden Unter-
nehmen gemeinsam mechanisch bearbeitet. Aufgrund der sehr
filigranen Konstruktion und der verfahrensbedingten Fertigungs-
toleranzen konnen die Teile fiir die Bearbeitung nicht einfach
mithilfe starrer Aufnahmen gespannt werden. Sonst konnten die
Bearbeitungsmalfle durch elastische Riickfederung nach dem Ab-
spannen auBerhalb der Toleranzvorgaben zu liegen kommen.
Daher musste eine anspruchsvolle Spanntechnik entwickelt wer-
den, die auf einer Kombination von drei festen Spannpunkten mit
zusitzlichen ,,schwimmenden® Spannungen beruht, die das Teil
sicher fixieren, ohne es elastisch zu verformen.

Strukturbauteile fiir Schienenfahrzeuge. . Vergleichba-
re Konzepte konnten wir auch bei Grofbauteilen fiir Schienen-
fahrzeuge umsetzen, ergénzt der Experte. Hierbei geht es um
unterschiedliche Komponenten wie Schweillkonstruktionen aus
Profilen fiir Stirnwinde und Seitenwiénde fiir Waggons mit Ab-
messungen bis zu 3.000 x 9.000 mm bzw. um massive Fristeile



Die Achsbaugruppe fiir einen Supersportwagen erfordert
eine auBerst aufwéndige Fixierung mit einer Kombination
aus fixen und ,,schwimmenden® Spannungen.

fiir den Frontbereich von Triebwagen, die mit hohem Zerspa-
nungsaufwand aus dem Vollen gefrdst werden.

Bei den geschweifiten Profilen spielt ebenfalls die Beherrschung
der aus dem Schweiiprozess herriihrenden Spannungen und
der entsprechenden Verwerfungen bzw. Tordierungen eine ent-
scheidende Rolle. Ebenso wie bei den Automobilteilen musste
hierfiir eine Spanntechnologie aus festen und ,,schwimmen-
den” Spannsystemen entwickelt werden, und auch hier erfolgt
die Vorriistung auf Schnellwechselkassetten, die mithilfe von

,TJechnik weiterentwickeln

I“

Der Einsatz moderner CAD/CAM-Technologien in
den Bereichen Konstruktion, CNC-Programmierung,
Qualitatssicherung und Fertigungsorganisation.

Nullpunktspannsystemen schnell ausgetauscht werden konnen.
Der Friasaufwand umfasst neben der Bearbeitung der Au3enkon-
tur, dem Herausarbeiten von Fensteroffnungen und der Uber-
arbeitung von Schweiindhten auch das Einbringen von rund
200 Durchbriichen mit 6-Kant-Profil, das Einbringen von Ge-
windeeinsitzen sowie weitere teils automatisierte, teils manu-
elle Arbeitsginge. Die Teile miissen zudem einmal umgespannt
werden. Sie gehen anschliefend einbaufertig verpackt an den
Zughersteller.

1919
2019
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Pioniere der Schweil$technik.
Seit 100 Jahren.

Technik weiterentwickeln — das machen die Menschen bei
CLOOS seit 100 Jahren und leisten so taglich Pionierarbeit,
wenn es um innovative Lésungen fur flexibel konfigurierbare
Schweil3stromquellen und hochintegrative, automatisierte
Bahnschweif8anlagen geht.

CLOOS — eine Geschichte mit Zukunft. 100.cloos.de

Weld your way.



Massive Blocke als Rohmaterial fiir
die Herstellung von Maschinenbetten
fiir den Lithographiebereich.

Maschinenbetten fiir hochste Anspriiche. ,Sehr an-
spruchsvolle Kunden haben wir auch aus dem Bereich Maschi-
nenbau”, sagt Meenen. In einem Fall geht es hierbei um massive
Blocke, aus denen die Maschinenbetten fiir fotooptische Belich-
tungsmaschinen hergestellt werden. Die Anlagen kommen bei der
Herstellung der superfeinen Strukturen mikroelektronischer Chips
zum Einsatz und miissen daher geradezu extreme Anforderungen
erfiillen. Wihrend diese Blocke frither aus Edelstahl hergestellt
wurden, kommt hierfiir heute Aluminium zum Einsatz. Nach dem
Zerspanen gehen die Maschinenbetten zur weiteren Bearbeitung
zuriick an den Kunden, wo sie teils exotischen Prozeduren wie
einer Erhitzung zum Ausdampfen eventueller Einschliisse oder
einer Begutachtung unter Schwarzlicht zur Eliminierung selbst
feinster Fusseln unterzogen werden.

Derzeit befinde man sich im Gesprich mit dem Kunden iiber
bauliche Mainahmen wie der Errichtung einer vollklimatisier-
ten Halle, in der die Raumtemperatur im gesamten Hallenbereich
mit einer Genauigkeit von einem Grad konstant gehalten werden
soll. Ein weiterer hoch anspruchsvoller Auftrag der Firma Alimex
betrifft die Bearbeitung von beidseitig plangefrdsten Aluminium-
platten mit Abmessungen von bis zu 2.500 x 2.500 x 100 mm. Die
Herausforderung besteht hierbei darin, dass bei der Bearbeitung
die bereits fertigen Ober- bzw. Unterseiten nicht den geringsten
Kratzer erleiden diirfen und zudem keinerlei Schlierenbildung
durch Bearbeitungsfluide auftreten darf. Dies war alles andere als
einfach und erforderte die Umriistung von zwei Maschinen auf
Minimalmengenschmierung, spezielle Spannmittel, eine ange-
passte Bearbeitungsstrategie sowie duflerste Sorgfalt und Diszi-
plin der Mitarbeiter bei allen Abldufen vom Auspacken des Roh-
materials bis zum Versand.

Umfassende Engineering-Kompetenz. ,Der wichtigste
Vorteil fiir unsere Kunden ist unsere Engineering-Kompetenz im
Zusammenwirken mit unserer Beweglichkeit und Reaktionsfi-
higkeit als Mittelstindler”, bilanziert Meenen. Aquatec verfiige
auch in den Bereichen Konstruktion, CAD/CAM-Programmie-
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Riickgrat der Qualitatssicherung:
Modernes Koordinatenmesssystem
in einem klimatisierten Raum.

rung und Fertigungsorganisation iiber hochqualifizierte Mitar-
beiter mit umfassender Erfahrung bei der Abwicklung selbst sehr
anspruchsvoller und groBvolumiger Projekte bis in den zweistel-
ligen Millionenbereich. Besondere Kompetenzen habe man in
Bereichen wie Spannsysteme, Fertigungsorganisation und Quali-
titssicherung aufbauen konnen.

Ein Beispiel sei die Eigenentwicklung von Schnellwechselkas-
setten mit Nullpunktspannsystem fiir Teile mit Abmessungen bis
zu 3.000 x 9.000 mm. In einem anderen Fall

entwickle man fiir einen Kunden sogar

eine spezielle Werkzeugmaschine /
fiir das Hochleistungsschleifen von
groB3formatigen Blechteilen.

>

www.aquatec-ndrh.de |

Der Autor: Klaus Volirath
ist Fachjournalist aus der Schweiz.

Martin Meenen,
geschiftsfithrender Gesellschafter der Aquatec GmbH
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KONIGSKLASSE
DES HOCHDRUCKS
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Schneiden mit 6.000 bar ist in der Wasserstrahlschneidtechnik l&angst zur Kénigsklasse avanciert.
Dabei ist beim Schneiden mit derartig hohen Drlcken aber immer auf die Wirtschaftlichkeit der
Gesamtanlage und vor allem der Hochdruckpumpe zu achten.

uch wenn Hochdruckpumpen fiir einen Maximaldruck
bis 6.000 bar geeignet sind, werden sie meist nur bis
zu einem Arbeitsdruck von 5.300 bar betrieben, damit
die Verschleiiteilkosten im ,ertraglichen Rahmen
bleiben. Ein Umstand, den die BFT GmbH, als Spezialist fiir
Hochdruckpumpen aus dem osterreichischen Honigsberg, zu ei-
ner Innovation inspirierte: Der Hypertron 60.55.
Bei dieser neuesten Generation an Hochdruckpumpen macht ein
Kniff den entscheidenden Unterschied: Die Hochdruckpumpe hat
einen frequenzgeregelten Antriebsmotor mit 55 kW und kann da-
mit bei 6.000 bar eine Diise mit 0,30 mm versorgen. Verwendet
man als Dauerbetriebsdruck 5.300 bar, ist eine Diise mit einem
Durchmesser von 0,33 mm einsetzbar. Wird der Druck gar auf
4.000 bar gesenkt, kann sogar eine Diise mit 0,4 mm verwendet
werden. Damit wird das Spektrum fiir die flexible Anwendung
beim Wasserstrahlschneiden enorm erweitert.

Einzigartig in der Anwendung. Fiir die Montage der Hoch-
druckdichtungen, werden bei anderen Herstellern von Hoch-
druckpumpen meist hydraulische Spannvorrichtungen zum
Vorspannen der Schrauben bendtigt. Nicht so bei der neuen
Hypertron. Die Pumpe verfiigt liber ein patentiertes, internes
Spannsystem, bei dem der Hydraulikdruck der Pumpe zum Vor-
spannen eines Spannkolbens verwendet wird. Die Spannfunktion
kann auf Knopfdruck an der Steuerung abgerufen werden.

Fiir die aulenliegenden, gut zugénglichen Spannschrauben reicht
dann bereits ein Anzugsmoment von 60 Nm aus, um die Hoch-
druckdichtung zwischen Ventilkdrper und Hochdruckzylinder
leckagefrei vorzuspannen. Diese neue Pumpe der Serie Hypertron
schlieit nahtlos an die bereits den Angaben nach erfolgreich im
Markt eingefiihrten Typen Servotron und Ecotron an.

Die BFT GmbH verfiigt tiber mehr als 50 Jahre Erfahrung in der
Entwicklung von Hochdrucktechnologie und ist laut eigenen
Angaben der grofite europdische Hersteller von Pumpen mit Be-
triebsdriicken von 2.000 bis 12.000 bar. BFT steht dabei fiir Best
Fluid Technologie und fiir visionére Ingenieursleistung, effiziente
Komplettlosungen und Qualitdt Made in Austria. Zu den Kern-
geschiftsfeldern des Unternehmens gehoren Hochdruckpumpen

sowie Komponenten fiir Anlagenbauer und Endkunden aus der
Wasserstrahlschneidindustrie, Dosierpumpen fiir die Einspritzung
von Peroxiden in LDPE-Anlagen zur Produktion von Polyethylen
sowie Druckpriifsysteme, Ventilpriifstationen und Autofrettage-
anlagen. %

www.bft-pumps.com
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Kipp

FUR HOHE STUCKZAHLEN

Das Heinrich Kipp Werk hat ein breites
Spektrum neuer Spannelemente ins be-
stehende Sortiment aufgenommen. Der
Formspanner pneumatisch (1) besteht aus
einem Spannko6rper und einer Spannzan-
ge. Nach dem Anschrauben des Spannkor-
pers an die gewiinschte Vorrichtung wird
die Spannzange durch Druckluft an den
Markierungen ,,Offnen oder ,,SchlieBen*
pneumatisch entriegelt oder verschlossen.
Ein einfacher Wechsel der Spannzange
erlaubt das schnelle und sichere Span-
nen verschiedener Werkstiicke mit unre-
gelmiBigen Konturen. Die Nutzung des
Zugspanners pneumatisch (2) sieht eine
Verschraubung des Werkstiicks mit einem
Spannbolzen vor. Anschliefend erfolgt
das Offnen und SchlieBen durch das An-

legen von Druckluft an
den gekennzeichneten
Anschliissen. MaB-
gebliches  Unterschei-
dungsmerkmal der
Produkte  Niederzug-
spanner  pneumatisch
(3), Schwenkspanner
pneumatisch (4) und
Seitenspanner  pneu-
matisch (5) ist die
Richtung, von der die zu bearbeitenden
Werkstiicke gespannt werden. Beim Nie-
derzugspanner pneumatisch (3) erfolgt
die Spannung von oben. Der Schwenk-
spanner pneumatisch (4) verfiigt iiber eine
Schwenkfunktion, die ein freies Einlegen,
Entnehmen und Spannen der Werkstiicke

| i v:"':'
] . -

0"
von oben ermdglicht. Optimale Zugéng-
lichkeit gestattet der Seitenspanner pneu-
matisch (5): Durch die seitliche Spannung

ist die obere Bearbeitungsfliche frei von
Storkanten. *

www.kipp.com

Kistler

Kistler bietet fiir die Uberwachung von
Werkzeugen und Verbindungselementen
ein breites Portfolio an Priif- und Ana-
lysesystemen wie den Laborpriifstand
Vibration Test System, das Priifsystem
Analyse Basic und das portable Messge-
rit Inspect-pro. Der Schraubenpriifstand
von Kistler ermoglicht eine dynamische
Priifung des Sicherungsverhaltens von
Schraubverbindungen nach internatio-
nal festgelegten Standards. Anwender
in Forschung und Entwicklung sowie
Qualititssicherung konnen hier reale Be-
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lastungsfille testen. Dazu werden Priif-
linge in spezielle spielfreie Halterungen
eingesetzt und mit bis zu 50 kN quer
zur Schraubachse belastet. Hub, Priiffre-
quenz sowie Amplitude sind beim Vibra-
tion Test System allesamt wihrend des
Betriebs verstellbar. Alle Funktionen des
Stand-Alone-Systems sind mit der inte-
grierten Software testXpert kontrollier-
und steuerbar.

Fiir Schraubenhersteller, Beschichter
oder Endanwender, die nach definierten
Normanforderungen priifen, bietet Kist-

ler Analyse Basic, ein einfaches Priif-
system fiir standardisiertes und normen-
konformes Testen mit wenigen Klicks.
So lassen sich Schrauben und Muttern
mit einem Drehmoment von bis zu 500
Nm nach ISO-Standards priifen. Die inte-
grierte Software testXpert III ist mehr-
sprachig verfiigbar.

Einen sehr flexiblen Einsatz, z.B. fiir
die Qualitdtssicherung im Wareneingang
oder zur schnellen Uberpriifung von
Verbindungselementen, ermoglicht das
Inspect-pro. Das portable System mit
Akkubetrieb ist an Kistler-Sensorik an-
geschlossen und ermittelt die Gesamtrei-
bungszahl von Verbindungselementen. %

www.kistler.com

MASCHINENMARKT




Columbus McKinnon

FUR DEN OPTIMALEN EINSATZ

Die Modellreihe Yale CPV von
Columbus McKinnon wurde durch den
Yale-Elektrokettenzug CPE jetzt
erginzt. Der Elektrokettenzug
Modell CPV verbindet moder-
nes Design mit technischer In-
novation. Die robuste Bauwei-
se zeichnet die Modellreihe fiir
eine Vielzahl von Anwendungen
aus. Die integrierten Betriebsend-
schalter fiir die hochste und tiefste
Hakenstellung verldngern die Le-
bensdauer von Rutschkupplung,
Motor und Getriebe erheblich. Die
CPE-Modellreihe bietet Tragfa-
higkeiten von 1,6 bis zu 10 t und
zeichnet sich insbesondere durch
ein extrem robustes Guss-Gehiduse
und eine lange Lebensdauer aus.

B B et B Bt 58 53 e
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Sicherheit geboten. Die solide
Ausfithrung und die anspruchs-
volle Auswahl der wichtigsten
Komponenten wie  Getriebe,
Bremse, Motor, Steuerschalter,
Rutschkupplung und Steuerplati-
ne ermoglichen den sicheren Betrieb des
Elektrokettenzuges wihrend der ganzen
Lebensdauer. Die gesetzlich vorgeschrie-
benen Priifungen erfolgen zeitsparend
und unproblematisch, denn alle wichtigs-
ten Einheiten sind leicht zugénglich. Die
Senk- und Hubbewegungen des Elek-
trokettenzuges werden durch die Schiitz-
steuerung mit einer Spannung von 42 V
angesteuert. Diese niedrige Spannung im
Steuerschalter, der dariiber hinaus in IP

Pt el TS Sl Bt By Bl
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65 gekapselt ist, gewéhrt mehr Be-

triebssicherheit.

Die Schiitzsteuerung verfiigt
auch iiber ein Hauptschiitz,
das die Stromzufuhr an die
Wendeschiitze  unterbricht,
wenn der Not-Halt betitigt
wird.

Uberlastsicherung. Die
Uberlastsicherung (in Form ei-
ner Rutschkupplung) ist bei CPV
Standard und sorgt dafiir, dass der
Elektrokettenzug, dessen Trag-
mittel, die tragende Konstruktion
oder der Kran sowie die am Ha-
ken befindlichen Lastaufnahme-
mittel nicht iiberlastet werden.
Die Rutschkupplung befindet
sich auflerhalb des Kraftflusses.
Dies gewdhrleistet eine ununter-
brochene Verbindung zwischen
der Last und der Bremse und ist
| ] besonders fiir die Anwendungen
: mit erhohten Sicherheitsanforde-
rungen wichtig.
Die elektromagnetische Federdruckbrem-
se verfiigt liber einen fest eingestellten
Luftspalt und ist wartungsfrei. Sie ist leicht
zugénglich fiir die Priifung des Luftspalts
bei den wiederkehrenden Priifungen. Die
Bremse hilt die Last sicher durch das iiber
Reibschluss erzeugte Bremsmoment. Die
Bremskraft wird von Druckfedern aufge-
bracht. %
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www.cmco-hebetechnik.at

FUR AGGRESSIVE MEDIEN

Ventile kommen je nach Einsatzgebiet mit
diversen Medien in Beriihrung. Fiir die
Nutzung mit aggressiven Fliissigkeiten,
wie beispielsweise DI-Wasser oder Che-
mikalien, hat SMC die Serie LVP entwi-
ckelt. Das druckluftbetriebene Membran-
ventil ist mit einem Gehéduse aus PVC-C
hart und einer Membrane aus PTFE (Po-
Iytetrafluorethylen) ausgestattet — und halt
damit selbst dtzenden Medien wie Salz-
sdure oder Wasserstoffperoxid stand.

Die Serie LVP ist fiir viele verschiedene
Anwendungen in der Medizintechnik,

Analytik und Industrie geeignet, in denen
die Ventile aggressiven Medien ausge-
setzt sind. Das umfasst etwa die Dosie-
rung von Chemikalien in Cleaning-In-
Place-Systemen, die Umkehrosmose,
Entsalzungsanlagen bei der Was-
seraufbereitung oder chemische
Reinigungs- beziehungsweise
Kldranlagen. Das druckluftbe-
titigte Membranventil bietet
einen leicht zu regulieren-
den Durchfluss und hat einen
deutlich reduzierten Wasser-

Hengstler / Tischer

Die Absolutdrehgeber der Serie
Acuro AC58 von Hengstler (OV:
Tischer) eignen sich fir fast alle
Anwendungen und Ubertreffen mit
ihrer Performance sogar den Indus-
triestandard. Jetzt gibt es die extrem
robusten und kompakten Encoder
auch mit Profinet-Schnittstelle.
Weltweit entwickeln und vertreiben
mittlerweile tGber 1.400 Hersteller
Gerate mit Profinet-Schnittstelle.
Diese Vielfalt ermdglicht Konstruk-
teuren ab sofort die Kombination
der Hengstler-Encoder mit zahl-
reichen neuen Komponenten. Die
Acuro AC58-Drehgeber arbeiten
mit optischer Abtastung und sind
sehr schock- und vibrationsresis-
tent. Der Encoder benétigt beim
Einschalten keine Referenzfahrten
zur Positionsbestimmung der Welle
und Bewegungen der Welle kdnnen
auch im spannungslosen Zustand
des Drehgebers sofort erfasst wer-
den. Als Singleturn- oder Multiturn-
Ausfiihrung erreichen die Acuro
AC58-Encoder hohe Auflésungen
von 22 Bit (Singleturn) bzw. 12 Bit
(Multiturn). Neben der Profinet-
Schnittstelle verfigt der AC58 auch
Uber die Schnittstellen EtherCAT,
Profibus, CANopen, CANlayer2, De-
viceNet, Interbus, SUCOnet, BiSS/
SSI sowie EthernetlP.

schlag — 50 Prozent geringer als bei her-
kommlichen Ventilen.
Der Druckluftanschluss der Membran-

ventile ist von vier Seiten wéihlbar.

Zudem verfiigen die Ventile iiber ein

flexibles Anschlussstiick aus PVC-
U mit Klebemuffe fiir Rohre aus

PVC hart. Sowohl Medien- als

auch die Umgebungstemperatur

konnen zwischen 0 bis 60 °C
liegen.

www.smc.at
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HNE LICHT KEIN BILD

um Prozesse zu regeln, Produkte zu sortieren oder deren Qualitat zu Uberprufen.
Eines wird dabei haufig Ubersehen: Neben der Kamera kommt auch der Beleuchtung
eine Schlusselrolle zu — besonders beim Implementieren einer zuverlassigen
und préazisen Vision-L&sung.

ie Beleuchtung ist eine kritische Komponente von

Machine Vision-Systemen®, verdeutlicht Andreas

Waldl, Vision-Experte bei B&R. Die Beleuchtung

bestimmt, wie die Kamera das abzubildende Objekt
wahrnimmt. Neben Faktoren wie Lichtintensitit, Abstrahlrich-
tung und Wellenlidnge spielt eine hochprizise und intelligente
Lichtsteuerung eine entscheidende Rolle. In der Realitit ldsst sich
eine exakte Synchronisierung jedoch nicht umsetzen. ,,Vision-
Sensoren, Leuchten, Blitzcontroller und Maschinensteuerung
stammen von unterschiedlichen Herstellern®, so Waldl. Da ein
gemeinsames Kommunikationsprotokoll fehlt, erfolgt der Daten-
austausch zwischen den unterschiedlichen Geriten iiber digitale
Ein- und Ausginge.

Exakte Synchronisierung. Dadurch entstehen jedoch zeitli-
che Verzogerungen und Ungenauigkeiten. So ist es zum Beispiel
nicht moglich, dass Kamera und Blitz auf die Mikrosekunde ge-
nau zur gleichen Zeit blitzen und belichten. ,,Also bleibt dem Er-
steller der Applikation nichts anderes iibrig, als die Blitzdauer zu
verldangern. So kann er gewihrleisten, dass wihrend der Belich-
tungszeit geblitzt wird“, sagt Waldl. Der gravierende Nachteil:
Die Lebensdauer der LEDs sinkt betrdchtlich. Um das zu verhin-
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dern, kann der Applikationsprogrammierer die Blitzintensitét re-
duzieren, wodurch er jedoch die Belichtungszeit verldngern muss.
Bei High-Speed-Applikationen werden die Bilder dann schnell
unscharf. Alternativ verstirkt der Programmierer das Sensorsig-
nal. ,,Das allerdings hat zwei Konsequenzen: Das Bildrauschen
steigt und die Qualitit des aufgenommenen Bildes sinkt®, erklart
Waldl. ,,Ein Teufelskreis.“

Bei der Vision-Losung von B&R sind Maschinensteuerung, Ka-
mera, Blitzcontroller und Licht Bestandteil des gleichen Systems.
Diese Integration bietet entscheidende Vorteile: Die Lichtansteu-
erung wird im Sub-ys-Bereich mit dem Automatisierungssystem
synchronisiert und der Lichtimpuls kann extrem kurzgehalten
werden. Dadurch erhoht sich die Lebensdauer der LEDs und
auch bei High Speed-Applikationen werden die Bilder gestochen
scharf. Zudem ist die Ausleuchtung sehr homogen und jederzeit
reproduzierbar. Die Qualitit der Vision-Applikation steigt.

Hohe Lichtintensitat. |, Durch die extrem kurze Blitzdauer kon-
nen wir die LEDs problemlos mit bis zu 300 % des Nennstroms
betreiben®, meint Waldl. Damit erreicht B&R eine Lichtintensitit,
die mit herkdmmlichem Dauerlicht nicht realisierbar ist. Das er-
moglicht sehr kurze Belichtungszeiten, senkt das Rauschen und



eliminiert zugleich nahezu jeglichen Einfluss von Fremdlicht.
,,Maschinen stehen in Produktionshallen, in denen oft schwierige
und tageszeitlich wechselnde Lichtverhiltnisse herrschen, daher
ist Fremdlicht eine hdufige Quelle fiir Stérungen®, sagt Waldl.
Die Qualitit von Mess- und Priifergebnissen lédsst sich wesentlich
steigern, wenn der Einfluss des Fremdlichts ausgeschaltet wird.
Das kann der Maschinenbauer mit aufwéndigen und platzrauben-
den Einhausungen erreichen — oder durch Lichtblitze mit hoher
Intensitit.

Maximale Homogenitédt. Um gleichbleibende Ergebnisse bei
einer Vision-Applikation zu erzielen, muss das Objekt moglichst
homogen ausgeleuchtet werden. Diese Homogenitét lédsst sich
durch intelligent konstruierte Leuchten erreichen. B&R versieht
jede einzelne LED mit einer Linse, die eine gleichméBige Ab-
strahlung des Lichtes garantiert. Die Leuchten werden bereits im
Werk abgeglichen und benétigen somit bei einem Wechsel im
Feld oder im Serienmaschinenbau keinen manuellen Abgleich
mehr. Auch die LED-typische Verdnderung der Lichtintensitét im
Laufe der Lebensdauer und bei unterschiedlichen Temperaturen
wird automatisch von den Leuchten kompensiert.

Hohe Flexibilitat. ,,Es reicht jedoch nicht, wenn eine Vision-
Losung nur einen speziellen Anwendungsfall gut abdeckt*, betont
Waldl. In den Zeiten von Industrie 4.0 und Industrial IoT wer-
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Das Beleuchtungsportfolio von B&R umfasst Backlights,

Balkenleuchten und Ringleuchten in unterschiedlichen
Ausflihrungen. Zudem sind auch Kameras mit bis zu 64
integrierten LEDs erhaltlich. Jede Leuchte verfligt tiber
einen integrierten Blitzcontroller und lasst sich gleichzei-
tig mit bis zu vier unterschiedlichen LED-Farben ausstat-
ten. Die Auswahl reicht von WeiB3 Gber mehrere sichtbare
Farben, bis hin zu Infrarot und Ultraviolett. Dadurch las-
sen sich Kontrast, Lichtfarbe, Ausleuchtung und Belich-
tungsstarke optimal fir jede Anwendung anpassen.

Die flexiblen Balkenleuchten verfiigen Uber einen elekt-
ronisch verstellbaren Abstrahlwinkel von -40° bis +90°.
Die Balkenleuchten stehen auch als fertig konfigurierte
vier-, sechs- und achtfache Ringleuchte zur Verfligung.
Alle B&R-Beleuchtungssysteme bendtigen lediglich ein
Kabel. Uber einen M12-Hybridanschluss werden Leuchte
und Kamera in das Maschinennetzwerk eingebunden und
gleichzeitig mit 24 V DC versorgt. Ein zweiter Hybrid-
anschluss erméglicht Daisy-Chain-Verkabelungen mit
weiteren Leuchten oder Kameras.

Der Anwender kann alle Einstellungen per Software jederzeit
dndern. Dazu gehdren die Lichtfarbe genauso wie die Blitzdauer
und -lénge, die Belichtungszeit und der Abstrahlwinkel der Bal-
kenleuchten. Dadurch lésst sich sogar mit den gleichen Leuchten
eine Hell- und eine Dunkelfeldbeleuchtung nur durch Anpassen
der Parameter realisieren.

Die Bedeutung der Lichtfarben. , Vicle Maschinenbauer
unterschitzen die Moglichkeiten, die sich durch unterschiedliche
Blitzfarben ergeben®, sagt der Experte. Dabei lassen sich zum
Beispiel versteckte Produktmerkmale oder Druckmarken durch
unterschiedliche Lichtfarben entweder hervorheben oder ausblen-
den. Daher bestiickt B&R jeden Leuchtentyp — auch die kamera-
integrierten LEDs — nach Kundenwunsch mit bis zu vier unter-
schiedlichen Lichtfarben — inklusive Infrarot und Ultraviolett.

Mit den unterschiedlichen LED-Farben kénnen von einem Pro-
dukt mehrere Fotos mit unterschiedlicher Beleuchtung gemacht
und dadurch unterschiedliche Produktmerkmale erfasst werden.
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Die kamerainternen LEDs leuchten eine Fliche homogen
aus (re.). Bei anderen kamerainternen Beleuchtungslo-
sungen ist ein deutlicher Randabfall erkennbar (li.). Zudem
muss aufgrund der niedrigeren Lichtintensitit das Sensor-
signal verstarkt werden, wodurch das Bildrauschen steigt
(erkennbar an den zahlreichen Spitzen im Signal). Die
Qualitit des aufgenommenen Bildes mit der B&R-Lésung
ist hoher.

ETHERNET IS mgmm e

POWERLINK

Kamera und Beleuchtung sind vollstédndig in das
Maschinennetzwerk integriert.

Diese Beleuchtungssequenzen lassen sich so schnell umsetzen,
dass eine einzige Kamera dafiir ausreicht.

Parametrieren statt Programmieren. , Klassische Program-
mierarbeit ist fiir die Einrichtung einer Vision-Losung iibrigens
nicht mehr notig”, ergidnzt Waldl. B&R hat vorkonfigurierte
Software-Bausteine fiir Vision-Applikationen entwickelt. Diese
ermoglichen die Erstellung einer Applikation nach dem Drag-
and-drop-Prinzip. Der Datenaustausch mit anderen Maschinen-
funktionen und -bestandteilen, wie Servoantrieben, User- und
Rezeptmanagement sowie Alarmsystem erfolgt durch einfache
Verkniipfung der entsprechenden Funktionen. Da die Vision-
Komponenten integraler Bestandteil des Maschinennetzwerkes
sind, stehen siamtliche Diagnoseinformationen in Echtzeit zur
Verfiigung. Der Aufwand fiir die Implementierung einer Vision-
Applikation sinkt betriachtlich.

www.br-automation.com
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Carlo Gavazzi

PROGRAMMIERGERAT
FUR IO-LINK-SENSOREN

Der auf Komponenten fiir die Indus-
tricautomation spezialisierte Hersteller
Carlo Gavazzi hat ein Handgerit fiir die
Programmierung von IO-Link-fahigen
Sensoren und Aktoren entwickelt. Der
Smart Configurator SCTL55 arbeitet als
Stand-Alone-Gerdt unabhingig von PC
und Software und unterstiitzt die han-
delsiiblichen 10O-Link-Sensoren sdmtli-
cher Hersteller. Bedient wird das Gerit
tiber einen Touchscreen. Fiir Konfigura-
tion, Uberwachung und Diagnose wird
der Sensor auf das Handheld aufgesteckt
oder mittels Adapterkabel angeschlos-
sen. Die IODD-Dateien werden auto-
matisch liber das Wlan heruntergeladen.

Der Smart Configurator ist sofort einsatz-
fahig und wird tiber das Wlan am Router
angemeldet. Fiir Sensoren in Gewinde-
bauform befinden sich an der Oberseite
des Gerites ein dreipoliger und ein vier-
poliger M8-Anschluss sowie eine M12-
Buchse. Kabel-Versionen werden mittels
eines Adapters mit dem Gerit verbunden.
Sobald der Service-Techniker den Sensor
angeschlossen hat, werden die entspre-
chenden Informationen aus der IODD,
der Datenbank aller am Markt verfiigba-
ren IO-Link-Sensoren, heruntergeladen.
Alternativ konnen die Angaben {iber eine
Micro-SD-Karte eingespielt oder bereits
auf dem Gerit gespeicherte Informatio-

nen verwendet werden. Uber das intuitiv
zu bedienende Menii kann der Techniker
den Sensor parametrieren und konfigurie-
ren sowie Messwerte, Diagnosedaten und
Prozessparameter auslesen. %

www.gavazzi.de

Sick

NEUER
STANDARD

Sick prisentiert mit Ranger3 eine neu
entwickelte 3D-Vision-Kamera, die hin-
sichtlich Technologie, Geschwindigkeit,
Auflosung und Integrationsfreundlichkeit
den kiinftigen Standard in der industri-
ellen 3D-Bildverarbeitung setzen will.
Die Streaming-Kamera mit der von Sick
entwickelten Rocc-Technologie (Rapid-
On-Chip-Calculations) kann bis zu 154
Gigapixel pro Sekunde verarbeiten und

mit 7 kHz. Die Messung der 3D-Daten
von Objekten erfolgt unabhingig von
Farben, Kontrasten, dem optischen Er-

Umgebungshelligkeit. Ranger3 gibt die
Messdaten iiber Gigabit-Ethernet an einen
externen PC weiter und nutzt die etablier-
ten Standards GenIlCam und GigE Vision.
Damit ldsst sie sich direkt in Bildverarbei-
tungs-Pakete wie z.B. Halcon einbinden.
Auch die mechanische Integration ist sehr
einfach, denn die nur 55 x 55 x 77 mm
grofle 3D-Vision-Kamera ist nicht nur be-
sonders platzsparend, sondern kann mit
Hilfe austauschbarer Sensorkomponenten
optimal in verschiedenen Set-ups konfigu-
riert werden. *

ermoglicht ein Full Frame 3D-Imaging  scheinungsbild von Oberflachen oder der  www.sick.at
Sigmatek
ANALOG, DIGITAL’ VIELSEITIG = analogen Stromeingang (0-20 mA/

Das Mix-Modul IO 011S der S-Dias-
Reihe von Sigmatek ist mit 14 digitalen
Ein- und Ausgingen sowie zwei analo-
gen Eingingen ein wahres Multitalent.
Da das intelligente IO 011S Signale vor-
verarbeitet, konnen Schaltzustinde bzw.
Schaltvorginge in Mikrosekundenschnel-
le unabhéngig von der Buszykluszeit und
CPU-Leistung erfasst werden.

Die sechs Digitaleingiinge (+24 V/3.,5
mA/1 us) verfiigen iiber einen Latch-Mo-
dus mit dem ein Zeitstempel in ys, bezo-
gen auf den CPU-Zyklus, generiert wird.
Positionen und Vorgénge konnen so auf
die Mikrosekunde genau berechnet wer-
den. Die Latch-Funktion kann auf steigen-

de, fallende oder beide Flanken einge-
stellt werden.

Die acht kurzschlussfesten und riick-
lesbaren digitalen Ausgidnge (+24
V/0,5 A/150 pus) besitzen einen
Time-Trigger-Modus. Mit der Time-
Trigger-Funktion ist es moglich, den
Zustand der digitalen Ausgédnge zu
einer definierten Zeit zwischen zwei
Zyklen zu dndern. Damit lassen sich
Schaltvorginge bzw. Reaktionszeiten
von Aktoren bis auf die Mikrosekun-
de kompensieren.

Zudem ist das kompakte, nur 12,5 mm
breite Modul mit einem analogen Span-
nungseingang (+10 V/16 Bit) und einem
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16 Bit) ausgestattet. Die Eingén-
ge verfiigen ebenfalls iiber einen

. j]‘g"li!'

i Latch-Modus (steigende, fallende

oder beide Flanken) mit dem bei
Uberschreiten bzw. Unterschrei-
ten einer konfigurierbaren Span-
nungs- oder Stromschwelle ein
Zeitstempel in s, bezogen auf
den Zeitstempel der CPU, gene-
riert wird. Auch die analogen Ein-
ginge haben eine Time-Trigger-
Funktion mit dem die Eingénge
zu einem bestimmten Zeit-Offset
in us, bezogen auf den CPU-Zyklus, ein-
gelesen werden konnen. %

www. sigmatek.at
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Automation24

TELE-UBERWACHUNGSRELAIS SCHUTZEN

Automation24 hat sein Sortiment um
Schalttechnik von Tele Haase erwei-
tert. Die Spannungs- und Stromiiber-
wachungsrelais des  Osterreichischen
Unternehmens fiir Uberwachungstechno-
logie priifen ganze Anlagen permanent
auf Unterspannung, Kabelbruch oder
Phasenausfall und bieten somit Schutz in
allen Bereichen der elektrischen Schalt-
anlagentechnik. Die drei Baureihen Enya,
Veo und Gamma sind ab sofort erhiltlich.
Das Produktspektrum der Serie Enya
konzentriert sich auf Basisfunktionen und
wird hauptséchlich in der Gebédudetechnik
eingesetzt. Liegt die gemessene Spannung
unterhalb des minimal erlaubten Werts,
setzt die Ausloseverzogerung innerhalb
von 0,1 bis 10 Sekunden ein. Fiir eine

Ao

einfache Verdrahtung wird, wann immer
moglich, der tiberwachte Stromkreis als
Versorgung des Geriits genutzt.
Besonders kompakt ist die Uberwa-
chungsrelais-Serie Veo. Sie iiberzeugt
durch leistungsstarke Technologie und
niedrigen Energieverbrauch. Mit ihren
kleinen Gehiduseabmessungen, einer er-
weiterten Weitbereichsversorgung  so-
wie einem erhohten Temperaturbereich
entspricht diese Serie den gehobenen
Anforderungen der Industrie. Relais der
Baureihe Veo eignen sich fiir Ein- bzw.
Dreiphasennetze und werden mit einer
Schraubklemme in der Anlage verdrah-
tet. %k

www.automation24.at

igus

ZUPACKENDE AUTOMATISIERUNG
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Einfache Aufgaben schnell, leicht und
kostengiinstig ~ automatisieren:  Die-
ses Ziel geht igus mit seinen Low Cost
Automation-Produkten an. Jetzt hat der
Kunststoffspezialist neben seinen Raum-
portalen ein komplett neues Produkt in
Form eines Delta-Roboters entwickelt.
Dieser wurde auf der AMB 2018 erstmals
vorgestellt.

Der Roboter basiert auf drei wartungs-
freien drylin ZLW-Zahnriemenachsen,
schmiermittelfreien igubal-Koppelstan-
gen sowie passenden Adapterplatten.
Nema-Schrittmotoren und Encoder sor-
gen fiir ein schnelles Handling von bis zu
1 kg bei einer Prizision von + 0,5 mm.
Das komplette System besitzt einen Bau-
raum von bis zu 420 mm Durchmesser
und kann bei geringeren Geschwindig-
keiten bis zu 5 kg tragen. Die leichte
Bauweise, bestehend aus Aluminium und
Kunststoff, macht den Delta-Roboter mit
einem Preis von unter 5.000 Euro duferst
kostengiinstig und sorgt fiir hohe Ge-
schwindigkeiten mit einer Pickrate von
mindestens 60 pro Minute.

,Der giinstige Delta-Roboter ermoglicht
es unseren Kunden mit eigenem Schalt-
kasten und der Integration bei Kosten
um die 10.000 bis 15.000 Euro zu liegen.
Diese amortisieren sich bereits nach we-

nigen Monaten, maximal einem halben
Jahr, erklidrt Stefan Niermann, Leiter
Geschiftsbereich drylin Linear- und An-
triebstechnik bei der igus GmbH.

Als Baukasten oder fertiges Sys-
tem erhidltlich. Lieferbar ist er je
nach Kundenwunsch innerhalb von 24
Stunden als vormontierter Bausatz in-
klusive Montageanleitung in einer 18 kg
leichten Box oder direkt einbaufertig in
einem Transportrahmen. Optional kann
der Kunde auf die eigene Software und
Steuerung oder die intuitive und leicht zu
bedienende dryve D1-Steuerung zuriick-
greifen. Der Einsatz des Delta-Roboters
eignet sich vor allem fiir einfache Mon-
tageaufgaben, Pick and Place-Aufgaben,
sowie Anwendungen in der Priiftechnik.
Neben dem Delta-Roboter bietet igus
weitere Low Cost Robotics-Systeme
mit seinem Produktbereich robolink an.
Hier hat der Anwender die Moglichkeit
sich Roboterarme mit bis zu 5 Achsen
aus einem Baukasten bestehend aus un-
terschiedlichen Gelenken mit verschie-
densten Kunststoffgetrieben, Motoren
und Verbindungselementen individuell
zusammenzustellen.

www.igus.at



Gogatec

DUNN, ROBUST, BELASTBAR

Das neue ultraflexible Patchkabel Cat.6A
mit Edelstahl-Mantel des osterreichischen
Spezialisten fiir Schaltschrankkomponen-
ten Gogatec zeichnet sich durch einen 3,8
mm diinnen Querschnitt aus. Die Vortei-
le fiir Planer und Konstrukteure: Eine
hohe Packungsdichte, ein aufgerdumter
Schrank dank kurzer Kabellingen ab
15 cm und keine Chance fiir Nagetiere.

Da der Durchmesser des neuen Cat.6A-
Patchkabels um 45 % geringer ist gegen-
iiber Standard-Cat.6A-Patchkabeln, erge-
ben sich komplett neue Moglichkeiten in
der Schaltschrankplanung. Etwa in indus-
triellen Umgebungen und Serverrdumen
sowie iiberall dort wo die Kabel haufigen
Beanspruchungen unterliegen.

Die glatte Oberfliche des rostfreien Stahl-
mantels (SUS304) reduziert die Entstehung
von Kabelsalat. Dazu tragen auch die unter-
schiedlichen Léngen (15 cm, 25 cm, 50 cm,
1 m, 2 m) bei. Sie vermeiden lastige und
hisslich lange Kabel bei Switch-to-Switch-
Verbindungen und sie gewihrleisten da-

durch auch eine verbesserte Luftzirku-
lation und Kiihlung im Schrank.

Neuer Bahntechnik-Katalog.
Gogatec stellt mit Gogarail einen
umfangreichen Katalog iiber norm-
gerechte, elektrotechnische Kompo-
nenten fiir die Schienenverkehrstech-
nik vor. Hier kommen eine Vielzahl
an Bahnnormen zur Anwendung
wie etwa EN 45545, EN 50155, EN
50121, EN 50124, EN 61373. Da
kann man als Anwender oder Einkéu-
fer schon mal den Uberblick verlieren.
Damit dies nicht passiert, hat Gogatec
in seinem neuen Bahntechnik-Katalog
Gogarail erstmals jene elektrotechni-
schen Bahntechnik-Komponenten
zusammengefasst, die diesen Normen
entsprechen. Anwender finden in die-
sem Nachschlagewerk z.B.:
* Kabelverschraubungen und
Kabeleinfiihrungen
* Kabelschutzschlduche und
Geflechtschlauche
* Rechteckstecker auch fiir extreme
Umweltbedingungen
* Aufschnappbare Montage- und
Diodenbausteine
* Aufschnappbare Relaisbausteine auch
mit zwangsgefiihrten Kontakten
* Aufschnappbare Summerbausteine
* DC/DC-Wandler zum Aufschnappen
und Anschrauben

Gl

BAHNTECHNIK
RAILWAY=INDUSTRY

Komponenten fiir Schienenfahreeuge [ components for railway

EN 45545
EN 50155
EN 50121
EN 50124
EN 61373

* EMV-Klammern und —Schienen

* Kabel-Beschriftungen und Kennzeich-
nungen

Den Katalog gibt es in bewihrter Weise in

deutsch und englisch sowohl elektronisch

(als Pdf) als auch in Printform und ent-

hélt umfangreiche Produkt- und Bestell-

details wie Abbildungen, Mafzeichnun-

gen, Schaltbilder, Zertifizierungshinweise

sowie Anwendungsbeispiele. %

www.gogatec.com

binder
NOCH MEHR
binder erweitert seine HEC-Kabel-

steckerserie speziell fiir den Aufenein-
satz um einen neuen Power-Steckverbin-
der. Die neuen Kabelstecker und -dosen
sind laut binder ideal fiir den Einsatz un-
ter extremen Umgebungsbedingungen,
wenn die Zuverldssigkeit einer Strom-
verbindung gegeben sein muss. Sie sind
wasser- und staubdicht gemidf IP68/
IP69k und iiberstehen selbst eine raue
Behandlung in Einsatzbereichen wie
der Landwirtschaft oder dem Bauwesen,
wo die Hochdruckreinigung iiblich ist.
Andere Anwendungsgebiete sind Ver-
kehrs- und Signalgebungssysteme, ver-
fahrenstechnische Anlagen, Wasserrei-

nigungsanlagen und Recyclingtechnik.
Die Steckverbinder der Serie 696 HEC
von binder sind aus robustem Polyamid
mit UL-94V-0-Einstufung gefertigt und

lassen sich dank ihrem 3-Punkt-Bajonett-
Verriegelungssystem schnell und sicher
befestigen. Der Power-Steckverbinder
der Serie 696 HEC ist fiir bis zu 32 A
bei einer Bemessungsspannung von bis
zu 600 V ausgelegt und als Kabel- und
Flanschverbinder mit 4+PE-Silberkon-
takten (Stecker oder Dose) erhiltlich.
Die mechanische Steckdauer betrigt laut
binder tiber 1.000 Steckzyklen. *

www.binder-connector.at
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Aus Aluminium,
Stahl, Messing und
Kunststoff fertigt
Kapferer Préazisions-
Drehteile fiir Motor-
rader, Traktoren,
Maschinen und
Elektrogerite.

© Bild: Chris Hasibeder

NG
FUR STEIGENDE ANFORDERUNGEN

Steigende Stlickzahlen und immer komplexere Teilegeometrien von Drehteilen
aus unterschiedlichen Werkstoffen erhdhten bei der CNC-Dreherei Otto Kapferer GmbH
die Anforderungen an die Teilereinigung. Mit einer Uber MAP Pamminger bezogenen Spritz-
Flut-Reinigungsanlage Mafac Java erzielt das Unternehmen perfekte Reinigungsergebnisse.

b Motorréder, Traktoren, Maschinen oder Elektroge-

rite: Maschinen, in denen sich etwas bewegt, brau-

chen Drehteile. Auf deren Herstellung aus Alumini-

um, Stahl, Messing und Kunststoff mit 6 bis 65 mm
Durchmesser und mit bis zu 250 mm Linge hat sich die Otto Kap-
ferer GmbH spezialisiert. Auf einem Maschinenpark mit 26 hoch-
modernen CNC-Drehzentren fertigen die 32 Mitarbeiter in der
modernen Produktionshalle des 1949 gegriindeten Unternehmens
in Fulpmes (Tirol) téglich 40.000 bis 45.000 Stiick davon.

Drehteile fiir Weltmeister. Die Teile weisen unterschiedliche
Komplexititen auf. ,,Die Qualititsanspriiche der Kunden sind
dem jeweiligen Anwendungsfall angemessen, aber allgemein
kontinuierlich im Steigen begriffen, sagt Peter Huter, seit 1990
Mitarbeiter und seit 2006 geschiftsfiihrender Gesellschafter von
Kapferer. ,,Unser Benchmark ist Osterreichs groBter Motorradher-
steller, dessen Fahrzeuge mit unseren Drehteilen an Bord seit den
1980er Jahren immer wieder Motorsportlern zu Weltmeistertiteln
verhelfen.” Bevor die Drehteile just in time zum Kunden gehen,
werden sie im Haus nachbearbeitet, montiert, verpackt und eti-
kettiert sowie von Partnerunternehmen gehirtet, geschliffen und
oberflichenveredelt. Dazu miissen sie zuverldssig von Spinen
und Kiihl-/Schmiermitteln befreit werden. ,Die Teilereinigung
ist fiir uns daher bereits seit mehreren Jahrzehnten ein wichtiges
Thema®, erkldrt Huter. ,,Unsere erste Reinigungsanlage haben wir
nach Beratung durch die herstellerunabhidngigen Teilereinigungs-
spezialisten von MAP Pamminger 1991 in Betrieb genommen.*
Dabei handelt es sich um eine Toploader-Arbeitsplatzanlage des
osterreichischen Herstellers Bupi Golser, die heute noch fiir die
Reinigung der Transportgebinde verwendet wird.
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Mafac-Reinigungsanlagen fiir wachsende Anforderun-
gen. Das Spritz-Reinigungsverfahren mit Reinigungschemie
auf wissriger Basis hatte sich bewihrt. Das rasche Unterneh-
menswachstum und die damit verbundenen

steigenden Stiickzahlen machten jedoch
2003 die Anschaffung einer Anlage
mit hoherer Kapazitit erforderlich.
»Wegen der hervorragenden Er-
fahrungen mit der Beratung und
Betreuung durch MAP Pamminger
wendeten wir uns wieder an die
Experten aus Gmunden®, berichtet
Huter.

Die Wahl fiel auf eine Mafac SF6040.
,LObwohl die Reinigungsma-
schine ihre Aufgaben jah-

© Bild: Peter Kemptner

»SPEZIELL BEI TEILEN MIT
KOMPLEXER GEOMETRIE UND
STARKER VERUNREINIGUNG MIT
KUHL-/SCHMIERMITTELN SPIELT
DAS SPRITZ-FLUT-REINIGUNGS-
VERFAHREN DER ZWEIBAD-
ANLAGE MAFAC JAVA SEINE
UBERLEGENHEIT AUS.“
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Die oft komplexen Drehteile entstehen auf iiber 20 CNC-Dreh-
maschinen in einer modernen Produktionshalle in Fulpmes.

relang sehr zufriedenstellend erfiillte, wurde sie als Einbad-Anlage
mit der Zeit von den strenger werdenden Reinheitsanforderungen
iberholt“, sagt Gerald Leeb, Vertriebsmitarbeiter und Gesellschafter
der MAP Pamminger GmbH. ,,2007 erfolgte die Ablosung durch die
damals neu entwickelte Mafac Elba.

Diese kompakte Spritzreinigungsanlage mit Zweibad-Technik ist
fiir die Reinigung von Kleinteilen im Anschluss an zerspanende
Bearbeitungsprozesse optimiert. Sie reinigt zuverlissig Schiittgut,

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile

HEINRICH KIPP WERK

100 %

ZUKUNFT
SEIT 1919 P

Das HEINRICH KIPP WERK ist Hersteller
von Spanntechnik, Normelementen und
Bedienteilen.

Unser Produktprogramm umfasst
mehr als 42.000 Teile.

HEINRICH KIPP GmbH

© Bild: Peter Kemptner

Bei geschlossener Maschine bietet ein seitliches Sichtfenster
guten Einblick in den Reinigungsraum.

Einzelwerkstiicke und Chargen aus Edelstahl, Stahl, Guss, Nichtei-
senmetallen oder Kunststoff vor der anschlieBenden Oberflachen-
behandlung. Mit einem Reinigungs- und einem Spiilgang sowie
dem rotierenden Impulsblassystem fiir die Teiletrocknung sorgt die
Anlage fiir sichere Reinigungs- und Trocknungsergebnisse.

Kapazitiatserweiterung und Ausfallssicherheit. Stiick-

zahlen und Anforderungen stiegen weiter, ebenso die Komplexitit >>

Uber 4.000 Neuheiten

Traunufer Arkade 1 - 4600 Thalheim bei Wels - Tel. +43 7242 9396-7640 - Fax +43 7242 9396-7642 - office@kipp.at - www.kipp.at
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© Bild: Peter Kemptner

Sehr zufrieden mit dem Reinigungsergebnis zeigt
sich Peter Huter (re.), geschiftsfiihrender Gesell-
schafter, Otto Kapferer GmbH, im Gesprédch mit
Gerald Leeb von MAP Pamminger.

der Teilegeometrie. ,,Auch bei langlaufenden Teilen kommen mit
jeder Modifikation Dinge hinzu®, weil3 Peter Huter. ,,Speziell bei
Aluminiumteilen stellen zusitzliche Ausnehmungen, Fasen oder
Hinterschneidungen bei gleichzeitig enger werdenden Toleranzen
auch vollig neue Herausforderungen an die Teilereinigung.
Deshalb begann vor einigen Jahren erneut die Suche nach einer
geeigneten Teilereinigungsanlage zur Bewiltigung der gestiege-
nen Stiickzahlen und Qualitédtsanspriiche. ,,Die neue Anlage sollte
die bestehende Mafac Elba nicht ablosen, sondern ergénzen und
die Ausfallssicherheit erhohen®, sagt Ing. Patrick Huter. Der Sohn
des Geschiftsfiihrers ist als Betriebsleiter in solche Entschei-
dungsprozesse eingebunden. ,,Deshalb mussten wir sie nicht fiir
kiinftige Gesamtstiickzahlen dimensionieren.”

Vorsprung durch Spritz-Flut-Reinigung. Zur Bewiltigung
der anstehenden und kiinftiger Anforde-

rungen empfahlen die Teilereinigungs-
experten von MAP Pamminger erneut
eine Anlage von Mafac, diesmal je-
doch eine Mafac Java mit Spritz-Flut-
Reinigungsverfahren. Bei diesem er-
folgt die Teilereinigung auf mehrere
Arten gleichzeitig. Die Diisen des pa-
tentierten Spritzsystems drehen sich um
den Korb, sodass ihr Strahl von allen

© Bild: Peter Kemptner

Ing. Patrick Huter,
Betriebsleiter, Otto Kapferer GmbH
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Thomas Matzak fiihrt
samtliche Tatigkeiten
im Zusammenhang mit
der Teilereinigung aus.

i

© Bild: Pete!r Kempt:nler

Angesichts eines stetigen Unternehmenswachs-
tums bleibt die 2007 in Betrieb genommene
Spritzreinigungsmaschine Mafac Elba unverzicht-
bar und leistet auch weiterhin gute Dienste.

Seiten auf die Teile gespritzt wird. Zugleich kann die Waschkam-
mer bis zu knapp drei Viertel geflutet werden. Da die Diisen auch
unter Wasser spriihen, dringt die Reinigungsfliissigkeit in alle
Hohlrdume ein und wird dort bewegt. So findet auch in schlecht
zuginglichen Hohlrdumen eine hydromechanische Reinigung
statt. Je nach Anforderung steht dabei der Korb fest, wird durch
das Flutbad pendelnd bewegt oder um die eigene Achse gedreht.

Reinigungsanlage als Produktivitidtsfaktor. Ebenso dreh-
bar wie die Waschdiisen sind die Trockenluftausldsse der Mafac
Java. Die Trocknung der gereinigten Drehteile erfolgt mit vor-
gewdrmten Druckluft-Impulsen. Die sehr kompakte Maschine
kommt daher ohne Vakuumtrocknung aus. ,,Auch zwischen Rei-
nigungs- und Spiilgang erfolgt ein Abblasvorgang, um moglichst
viel Schmutz bereits mit dem ersten Bad auszuscheiden®, ergénzt
Gerald Leeb. Ein groBer Medientank, der darin integrierte Koa-
leszenz-Olabscheider und eine extrem schnelle Medienentleerung
reduzieren unproduktive Nebenzeiten.

Die bedienerfreundliche Touchpanel-Steuerung sorgt fiir eine
komfortable und schnelle Programmierung und Bedienung. Das
nutzen die Drehteilspezialisten von Kapferer intensiv, indem sie
fiir bestimmte Teilegruppen optimierte Programme verwenden
und so den Durchsatz optimieren. MAP Pamminger empfahl aus
mehreren Griinden erneut eine Mafac-Anlage. Dazu gehorte die
Instandhaltung, der Service und die Wartung. Diese werden direkt
vom Hersteller geleistet und zahlreiche Gleichteile reduzieren
den Aufwand fiir die Ersatzteilebevorratung.

Ein weiterer Grund war der Reinigungsraum der Mafac Java, der
gleich wie jener der Mafac Elba aufgebaut ist. Dadurch konnen
fiir die Reinigung der Teile in beiden Anlagen dieselben Korbe
verwendet werden. ,,Dadurch beschriinkte sich unsere Investition
auf die Anschaffung der zusitzlichen Maschine®, freut sich Patrick
Huter. ,,.Die nunmehrige Anordnung mit zwei Mafac-Reinigungs-
anlagen trigt durch eine hohe Kapazitit, Flexibilitit und Ausfalls-
sicherheit zur Zukunftssicherheit unseres Unternehmens bei.” %

www.teilereinigung-pamminger.at
www.kapferer.at

Zum Video: https://youtu.be/iull-zvtCAE
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akten zahlen - insbesondere,
wenn wirklich etwas passiert
oder zumindest beinahe etwas
passiert.
Zum Beispiel wenn ein Bediener in die
laufende Maschine hineingreift, wenn die
Steuerung des Roboters versagt oder wo-
maglich plétzlich der Strom weg ist — wie
verhélt sich dann die Maschine? Bei der
Validierung wird ganz genau hingeschaut.

Ja! Es ist grundsétzlich mdéglich, Fehler
an Komponenten, Bauteilen und Kons-
truktion auszuschlieBen. Ob aber solch
ein Fehlerausschluss tatséchlich zulds-
sig ist, das gibt die EN ISO 13849-2 in
der gliltigen Fassung vor. In dieser Norm
sind die Fehlerausschlisse fiir die Be-
reiche Mechanik, Pneumatik, Hydraulik
und Elektrik definiert. Es ist allerdings
nur dann zuldssig Fehler auszuschlie-
Ben, wenn die entsprechenden Vorga-
ben auch wirklich eingehalten werden.

Selbstverstandlich! Die Software bzw.
das Anwenderprogramm in program-
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mierbaren oder konfigurierbaren Si-
cherheitssteuerungen muss ebenfalls
validiert werden, da ja die tats&chliche
Funktion jedes Sicherheitsfeatures vom
Programm abhéngt. Daher sollten hier
die Parameter, die Funktion und das
Verhalten des Anwenderprogramms bei
verschiedenen Szenarien genau gepruft
werden.

Jeder, der Uber entsprechende Fach-
kenntnisse und Qualifikationen verflgt,
kann eine Validierung durchfihren. Da-
bei absolut unerlasslich sind das Wissen
und die Erfahrung, wie solche Prifun-
gen im Rahmen der Validierung erfol-
gen koénnen und welche Ergebnisse als
gut bzw. schlecht bewertet werden. Die
Anforderungen an die Sicherheitsfunk-
tionen und SchutzmaBnahmen missen
natirlich ebenfalls zu 100 % bekannt
sein.

Was bedeutet es, wenn an einer be-
stehenden Maschine im Laufe ihrer Le-
benszeit Verdnderungen vorgenommen
werden? Eine Antwort auf diese und
weitere entscheidende Fragen zum The-
ma Maschinensicherheit erhalten Sie in
der ndchsten Ausgabe.

Das Thema Maschinensicher-
heit ist zur echten Herausfor-
derung geworden. Viele Fragen
stehen im Raum. In der Rubrik
»jom2Safety“ geben Thomas
Muller und Thomas Weil3,
die beiden bekannten Safety-
Experten von Festo, Antworten
auf einige der brennenden
Fragen. Heute im Fokus:

Festo sorgt fir die zuverlassige Vali-
dierung der Sicherheitsfunktionen auf
fertiggestellten Maschinen und unvoll-
standigen Maschinen - unterfertigtes,
verbindliches Protokoll inklusive. Eine
unabhangige Endiberprifung von zerti-
fizierten Experten fir Maschinensicher-
heit.

OFED
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Der Airtracker verfiigt tiber
zahlreiche FunktioneniNeben
der Feinstaubbelastung misst™
er alle weiteren zentralen
Luftparameter fiir ein sicheres
und effizientes Arbeiten.

kdnnen die Pravention am Arbeitsplatz von

metallverarbeitenden Betrieben auf eine neue Grundlage stellen. Ein Beispiel aus der Luftreinhalte-
technik ist hierbei der Airtracker der Teka Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH.

as urspriinglich als reines Raumluftiiberwachungs-
gerit konzipiert war, hat sich innerhalb kiirzester
Zeit zu einem digitalen Monitoring-System mit
intelligenter Multi-Sensorik entwickelt, das trotz
zahlreicher Anwendungsgebiete leicht zu bedienen ist. Mit Hilfe
eines Staubsensors lassen sich Gefahren fiir Mitarbeiter erkennen,
bevor sie zur Bedrohung werden und durch Steuerung vieler wei-
terer Parameter zahlreiche Effizienzsteigerungen in der Produk-
tion erzielen. Nun ist die zweite, um einige Features erweiterte
Generation des Geriites, auf den Markt gekommen.

Das Herzstiick des Airtrackers von Teka ist ein Hochleistungs-
rechner mit 4 GB Speicher und mehreren, individuell program-
mierbaren Schnittstellen. Die gesamte Raumsensorik ldsst sich
tiber das Wifi-System Teka-Connect miteinander verkniipfen und
automatisieren. Die Bedienung des Gerits und das Auslesen der
gespeicherten Daten erfolgt iiber eine integrierte Web-App.

Uberwachung und Regulierung. Die fiir metallverarbeitende
Betriebe wohl wichtigste Funktion: Das Gerit iiberwacht und re-
guliert kontinuierlich die Raumluft in Industrie- und Fertigungs-
hallen. Der vom ILK (Dt. Institut fiir Luft- und Klimatechnik)
gepriifte und zertifizierte Staubsensor erfasst selbst Partikel in
einer Groflenordnung von <100 Nanometer und wertet Staubkon-
zentrationen von 0 mg/m? bis 15 mg/m? bei einer Genauigkeit von
+ 0,1 mg/m? aus.
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Das als Wand-/Decken- oder Standgeriit erhiltliche Modul (570 x
250 x 220 mm (B/T/H) und 12 kg schwer) nimmt wenig Platz in der
Werkhalle ein und ist leicht zu transportieren. Sollte der individu-
ell vom Anwender einstellbare Schwellwert iiberschritten werden,
stellt sich das weit im Raum sichtbare Ampel-Display des Airtra-
ckers in einem ersten Schritt von Griin auf Gelb. Mit dem von Teka
entwickelten Sensorik-System und Teka-Connect beginnt nun die
vernetzte und automatisierte Gegensteuerung im SmartFactory-
Style: Filter- und Absauganlagen mit Frequenzumrichter werden
angesteuert und passen ihre Leistungen bedarfsgerecht an.

Wird in einem zweiten Schritt der allgemeine Staubgrenzwert
fiir die alveolengdngige Fraktion von 1,25 mg/m? iiberschritten,
schaltet der Staubsensor auf Rot und die Absaugleistung kann
nochmals gesteigert werden. Nimmt die Staubkonzentration in
der Luft hingegen wieder ab, schaltet das Display nach einer ge-
wissen Zeit wieder auf Griin und die Leistung der Absauganlage
wird heruntergefahren oder das Gerit ganz ausgeschaltet.

Keine Uberschreitungen mehr. Als wichtige Priventivmaf-
nahme deckt der Airtracker so Uberschreitungen auf und ermog-
licht, dass entsprechende Mafinahmen eingeleitet werden, bevor
eine Gefahr fiir Mitarbeiter durch gesundheitsgefihrdende Schad-
stoffe aus der Luft entsteht. Da die Absauganlagen nur bedarfsge-
fiihrt laufen, bringt der Einsatz des Systems Energieeinsparungen
im laufenden Betriebsjahr mit sich.
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Das als Wand-/Decken- oder Standgerit erhalt-
liche Modul nimmt wenig Platz in der Werkhalle
ein und ist leicht zu transportieren.

Anders als vergleichbare Gerite verfiigt der Airtracker
jedoch iiber zahlreiche weitere Funktionen: Neben
der Feinstaubbelastung misst er alle weiteren zentra-
len Luftparameter, die fiir ein sicheres und effizientes
Arbeiten sowie fiir den optimalen Maschinen- und
Energieeinsatz notwendig sind: So zeigt er neben der
Larmbelastung auch die Raumtemperatur an — und
kann zur Regulierung dieser mit der Heizung oder Kli- —

R . Maoglich ist eine ortsun-
maanlage verkniipft werden — oder auch die Luftfeuch-  zphzngige Einsicht in die
tigkeit, die tiber Ansteuern einer Anlage ebenfalls auf ~ Messwerte am Handy,
den optimalen Produktionswert reguliert werden kann. ~ ber PC oder Laptop.
,,Verbunden iiber Teka-Connect kann der Airtracker

somit bedarfsgerecht Ventilatoren, Filteranlagen, Be- und Entliiftungssysteme und Steckklemmen
Klimaanlagen ansteuern. In der zweiten Generation ist das Gerét auch mit Sensoren Reihenklemmen
zur Prozesskontrolle und Branderkennung erhéltlich. All diese MaBnahmen entlasten Potentialverteiler
Mitarbeiter, verbessern den Gesundheitsschutz, bieten Energieeinsparungen und ein
Plus an Sicherheit®, gibt Erwin Teloken einen Uberblick iiber die zahlreichen Vorteile Erdungsmemmen
des Priiventionssystems. Universalklemmen
Neben der optischen Orientierung fiir Mitarbeiter unmittelbar in der Fertigung bietet Federzugk|emmen
die Produktneuheit iiber Live-Monitoring auch ortsunabhingig Einsicht in die Mess- ;
werte am Handy, iiber PC oder Laptop. Feinstaubgefahren werden vernetzt transpa- !:unktlonsklemmen
rent gemacht und das dezentrale Ablesen der gespeicherten Werte bietet eine hohe Slcherungsklemmen
Planungssicherheit. CE/VDE/UR/CSA/RINA/ATEX
www.teka.eu
Wlan-Standard 2,4 GHz IEEE 802.11n konformer Funkstandard TEC
Mini-Prozessor CPU i.MX6 mit 2 Kernen bis zu 1 GHz Taktfrequenz
Sicherheit Wlan per WPA2 Gl?e?,’;‘gfhg;j;';‘g
Schnittstellen Lan-/Wlan-Modul A-1210 Wien

Speicher
Spannung

Gewicht

MaBe
Temperatur
Luftfeuchtigkeit

Feinstaub

Schallpegel

4 GB Flash/RAM 1 GB/SD-Kartenslot

230/110 VAC (100-240 VAC, 50/60 Hz)
zirka 12 kg

570 mm x 250 mm x 223 mm (BxTxH)
-10 bis 60 °C (Genauigkeit + 1 °C)

10 bis 80 % (Genauigkeit + 5 %)

80 bis 95 % (Genauigkeit + 7 %)

0 mg/m? bis 15 mg/m?

(Genauigkeit + 0,1 mg/md)

40 bis 110 db

Tel. +43 (0)1 258 3 257-0
Fax. +43 (0)1 258 3 257-17
office(@gogatec.com
www.gogatec.com

Wir liefern sicher

SMART 14. - 16. Mai 2019

AUTOM Design Center Linz
AUSTRIA Stand DC 422
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Atlas Copco

DREHZAHLGEREGELT MIT VARIABLEM ANTRIEB

Mit Einfiihrung der intelligenten Fliissig-
keitsring-Vakuumpumpen der Baureihe
LRP 700-1000 VSD+ verspricht Atlas
Copco einen Durchbruch in der Fliissig-
keitsring-Vakuumtechnik. Die LRP VSD+
Serie eignet sich ideal fiir Nass-, Feucht-
und Schmutzanwendungen und ist eine
hochmoderne Vakuumlosung mit vielflti-
gen Integrationspotenzialen. Als kompak-
tes, leistungsstarkes und energieeffizientes
System ist sie unter einer stabilen, ge-
rduschreduzierenden Haube integriert. Das
ergonomische Design in Verbindung mit

AxFlow

SCHONEND 2ZU
ZUCKER

Innenverzahnte Zahnradpumpen
von Viking kénnen in nahezu allen
Bereichen der Zuckerindustrie
eingesetzt werden. Sie erzielen
durch ihre applikationsbezogene
Pumpenspezifikation lange Stand-
zeiten bei der Férderung abrasi-
ver Produkte. Speziell durch den
abgestuften Mitlaufer werden die
Zuckerkristalle schonend transpor-
tiert, ohne zerstért zu werden. Dies
wird durch den sich ergebenden
Spalt zwischen Rotor und Mitlaufer
sichergestellt, in dem die Zucker-
kristalle ohne mechanische Belas-
tung eingeschlossen werden.
Durch die langjahrige Erfahrung mit
Viking-Pumpen in der Zuckerindus-
trie, zum Beispiel fur die Forderung
von Melasse und Dicksaft, sowie
die richtige Pumpenauslegung
seitens AxFlow, wird ungewiinschte
Karamellisation wahrend des Pro-
duktionsprozesses vermieden.

www.axflow.at
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dem hochmodernen Human Machine
Interface sorgt fiir eine optimale Be-
dienoberfliche und eine einfache Anwen-
dung der Vakuumpumpe. Auf der Obersei-
te der Pumpe sind Einlass-, Auslass- und
Netzkabelanschliisse fiir eine einfache
Installation angeordnet. Nicht zuletzt die-
se Ausstattung macht die LRP VSD+ von
Atlas Copco zu einem unkomplizierten
Plug and Play-Produkt. ,,Die LRP VSD+
spart unseren Kunden nicht nur Ener-
gie und Wasser, sondern auch Platz ein.
Ein kompaktes Design und die geringe
Stellfliche ermoglichen den Anwendern,
Bauraum zu sparen, ohne auf Vakuum-
leistung verzichten zu miissen®, erldutert
Alistair Darroch, Produktmanager Liquid
Ring Vacuum Technologies. Gleiches gilt
fiir die Funktionalitdt: Die Pumpe enthélt
eine Vielzahl leistungsoptimierter Kom-
ponenten, die normalerweise als Zubehor
geliefert werden. Bei der LRP 700-1000
VSD+ wurden diese Komponenten in das
Pumpenelement integriert. *

www.atlascopco.com

Hitlas Copeg
s

Brinkmann Pumps

INNOVATIVE PUMPENSTEUERUNG

Die bplogic erweitert das bestehende An-
gebot von Brinkmann Pumps an Kiihl-
schmierstoffpumpen und stellt zugleich
einen wichtigen Schritt in Richtung Digi-
talisierung dar. Das innovative Gerit wird
zwischen Werkzeugmaschinen, Pumpen,
Filteranlagen und andere Komponenten
geschaltet und passt sich den Systemum-
gebungen an und zwar unabhidngig von
den eingesetzten Frequenzumrichtern.
Die entscheidenden Vorteile: Mit der bplo-
gic ist eine vorausschauende Wartung der
eingesetzten  Kiihlschmierstoffpumpen
moglich. Sie iibernimmt das Monitoring
aller Betriebsdaten der angeschlossenen
Pumpen via Langzeit-Logging und bein-
haltet Betriebsstundenzéhler und aktuelle
Verbrauchsanzeigen.

Die bplogic ist in einem modularen Alu-
miniumgehiuse untergebracht und verfiigt
iiber ein tibersichtliches 7 Zoll-Touch-
Farbdisplay. Die Montagerichtung der
Steuerung ist frei wihlbar, der Verdrah-
tungsaufwand ist durch Verwendung der

Standard-M12-Anschlusstechnik ~ gering.
Mittels Software kann auch ohne Einsatz
eines Volumenstromsensors aus dem ge-
messenen Druck der Volumenstrom ermit-
telt werden. Neben optionalen Feldbus-

Verbindungen besteht die Moglichkeit zur
Ethernet-basierten Kommunikation sowie
eine optionale Cloud- und Wlan-Anbin-
dung mobiler Endgerite. %

www.brinkmannpumps.de



Grundfos

MAL DREI

Die genaue Kontrolle der
Desinfektionsmittel- oder
anderer Wasserparame-
terwerte ist essenziell
fiir viele Aufbereitungs-
prozesse. Die neuen
Grundfos DID ,,plug & measure“-Systeme
sind die perfekte Kombination von hoch-
modernen digitalen Modbus-Sensoren fiir
unterschiedlichste Parameter mit einem
Auswerte- und Regelterminal (CU382)

~

zur Verwendung mit Grundfos Smart Di-
gital- Dosierpumpen, Gasdosiersystemen
oder In-situ-Biozidsystemen. Fiir Betreiber
sind die DID Systeme bereits mit den je-
weiligen Sensoren fiir die Anwendungen
auf Wandplatte oder fiir Becken-/Tankmon-
tage vorkonfiguriert. Fiir OEM und Anla-
genbauer gibt es das DID-Basissystem mit
CU382-3 Terminal auf Wandplatte, Mess-
zelle und drei Sensorkabeln, die dann in-
dividuell mit bis zu drei Modbus-Sensoren
bestiickt werden konnen. So lassen sich un-
terschiedliche DID-Systeme schnell und un-
kompliziert mit nur einer geringen Anzahl

an Produktnummern generieren. Durch die
Modularitét lassen sich die DID-Systeme
auch nachtriglich ohne grofien Kostenauf-
wand erweitern oder modifizieren.
Aufgrund der drei Mess-/Regelkanile
kann das CU382-3-Terminal nicht nur drei
Sensoren in einer Messzelle bedienen,
durch die Verwendung von zwei einzeln
erhiltlichen Durchflussmesszellen ist das
DID -Systeme in der Lage, drei rdumlich
getrennte Messpunkte mit nur einem Ter-
minal zu erfassen. %

www.grundfos.at

WMFTG

HOCHGENAUES ABFULLEN -

Vial zuverldssig die festgelegten Fiillpara-

Die Watson-Marlow Fluid Technology
Group prisentiert ihr neues peristaltisches
Fill/Finish-System Flexicon FPC60. Es
ist fiir die Verarbeitung von Vial-Groien
von 2R bis 100H ausgelegt und ermoglicht
dank servogesteuertem Auto-Adjustment
eine schnelle Umriistung zwischen Char-
gen. Dank einer optionalen Inline-Ge-
wichtskontrolle bietet die FPC60 ein dy-
namisches Entliiften des Schlauchs bei der
Chargeneinrichtung, eine Erstkalibrierung
ohne manuellen Eingriff und eine dynami-
sche Rekalibrierung. Dadurch erfiillt jedes

meter.

Mit einem Durchsatz von bis zu 45 Vials
pro Minute und dem optionalen automa-
tischen Ausschleusen von Ausschuss wird
die Verarbeitungsgeschwindigkeit opti-
miert, wihrend sich die Ausfallzeiten auf
ein absolutes Minimum reduzieren. Darii-
ber hinaus bietet die FPC60 eine sehr pra-
zise Abfiillung bei einem Fiillvolumen von
unter 0,2 ml bis 100 ml. %

www.wmftg.at

Kliiber

OHNE LOSUNGSMITTEL

Gleitlacke sind eine effiziente Methode,
um Bauteile wirksam und dauerhaft ge-
gen Reibung und Verschleif3 zu schiitzen.
Die Festschmierstoffe sorgen fiir trockene,
saubere und schmutzabweisende Oberfla-
chen iiber die gesamte Lebensdauer der

Vi

Komponenten. Hochleistungs-Gleitlacke
fiir sehr lange Bauteillebensdauern enthal-
ten jedoch meist die Losemittel N-Methyl
Pyrrolidon (NMP) bzw. N-Ethyl-Pyrroli-
don (NEP), die als CMR-Substanzen gel-
ten (CMR = carzinogen, mutagen, repro-
duktionstoxisch).

Mit Kliibertop TP 47-391 A/B und Kliiber-
top TP 48-311 A/B ist Kliiber Lubrication
die Entwicklung von zwei Hochleistungs-
Gleitlacken gelungen, die ohne diese
schiddlichen  Substanzen auskommen.
Wihrend Kliibertop TP 47-391 A/B auf
extreme Abriebfestigkeit getrimmt ist,
zeichnet sich Kliibertop TP 48-311 A/B
zusétzlich durch verbesserte niedrige
Reibwerte aus. Auch die Beschichtung
von Zink-Lamellen-Grundierungen ist
hiermit gut durchfiihrbar. %

www.klueber.com

FEAS GmbH
Netzteile
unter:

www.FEAS.de finden
Sie alle Produkt-Infos

Made in Germany
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Die Quellen von Schmutz sind vielfaltig.

Eine Faustregel besagt, dass 80 % aller
Verunreinigungen durch Schuhe und Rader

in die sensiblen Bereiche eingetragen werden.
Die Heute Maschinenfabrik kennt zahlreiche
L&sungen fur dieses Problem.

SAUBERKE
BEGINNT BE

EINGANG

er der Einschleppung von Schmutz vorbeugen
will, hat die Qual der Wahl. Die Angebote lassen
sich leicht in zwei Kategorien unterteilen — abhén-
gig von der GroBe der Partikel, die ein Anwender
eliminieren mochte. Die erste Produktklasse widmet sich mittel-
groBen und groben Teilchen; dazu zéhlen z.B. Gummiabrieb oder
Staub. In diesem Segment konkurrieren zwei Untergattungen.
Schmutzfangmatten sind eine davon. Sie dhneln einem iibergro-
Ben FuBabstreifer und bestehen vornehmlich aus synthetischen
Fasern oder Baumwolle. Die Matten sind rasch und einfach mit
Gummispannern am Boden zu fixieren. Mit dieser Methode ge-
hen jedoch Nachteile einher. Der zustindige Ingenieur im Werk
eines bayerischen Automobilherstellers beklagt unter anderem,
dass Flurforderzeuge beim Uberfahren der Matten den oben auf-
liegenden Schmutz teilweise wieder mitndhmen. Und bei Nisse
wiirde ,,das Wasser von den Teppichen festgesogen®. Um diese
Mingel zu umgehen, bleibt nur die zweite Alternative: fest ver-
baute Schmutzfangzonen. Hierbei handelt es sich um verzinkte
Gitterroste mit robusten Biirstenleisten; man verlegt sie ebenerdig
in den Boden oder oberflurig. Die Heute Maschinenfabrik aus So-
lingen gilt eigenen Angaben zufolge als Erfinder dieses Systems
namens Profilgate. Die Vorspannung der patentierten Biirsten er-
moglicht die aktive Reinigung der Laufflichen sowie der Zwi-
schenrdume — und das ganz ohne Strom.
Das Unternehmen spezialisiert sich auf Anwendungen in Produk-
tion, Lager und Logistik. Einziger Wermutstropfen der baulich
integrierten Losungen bleiben die hoheren Anschaffungskosten.
Die jedoch durch die sehr geringen Betriebskosten im Lauf der
Zeit kompensiert sein miissten. Im Unterschied iibrigens zu den
anfangs giinstigen Stoffmatten, deren Lebenszykluskosten deut-
lich hoher ausfallen.

Losung fiir feinste Partikel. Die zweite Kategorie von
Schmutzbremsen fiir den Boden zielt auf feine und ultrafeine Ele-
mente. In diesem Marktsegment gibt es ebenfalls zwei rivalisie-
rende Erzeugnisse: Einwegstaubbindematten und Permanentkle-
bematten. Die beiden Begriffe arbeiten den Unterschied zwischen
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Biirstensysteme bekdmpfen mittelgroBe und grobe Partikel
hochst effektiv. Das Bild zeigt Profilgate von der Heute
Maschinenfabrik.

den Spezies gut heraus. Zwar haften Staub und andere Partikel an
jeder Variante gleich gut. Doch das Einwegprodukt verfiigt iiber
meist 30 mit Kleber beschichtete, hauchdiinne Lagen; bei nach-
lassender Wirkung zieht man die oberste Folie ab und eine neue,
klebstarke Schicht steht zur Verfiigung. Das nachhaltige Pendant
dagegen muss immer wieder feucht gewischt werden, um die Wir-
kung zu erhalten.

Allen Klebelosungen ist gemein, dass sie sich fiir mittelgrof3e
und grobe Teilchen wenig eignen. AuBlerdem reinigen sie aus-
schlieBlich die Kontaktfliche einer Sohle oder eines Reifens
— die tiefer gelegenen Zwischenrdume bleiben auflen vor. Den
optimalen Effekt erzielt also, wer z.B. Profilgate mit einer Kle-
bematte kombiniert. %

www.profilgate.de

In tiefer gelegenen Zwischenraumen von Sohlen oder Reifen
sitzen oft Teilchen fest. Nur zweistufige Reinigungslésungen
verhindern, dass diese in den Sauberraum gelangen.
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KOMPONENTENLIEFERANTEN
E-AUTOPRODUKTION
STEIGT

E-MOBIL-PROFITEURE
BRANCHE
WANDELT SICH

GELADEN
BATTERIEN
BRAUCHEN STROM
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An der Elektromobilitat scheint kein Weg vorbei-
zuftihren. Die Zulassungen in Osterreich steigen,

dennoch mussen sich Autofahrer wie Industrie und

Handel auf neue Gegebenheiten einstellen.

mmer Ofter sieht man sie — die Kennzeichen mit griiner
Schrift. Allein im Jdnner und Februar 2019 wurden 1.198
vollelektrische E-Autos in Osterreich neu zugelassen. Auch
wenn die E-Autos im Vergleich zu den mit Verbrennungs-
motor betriebenen Fahrzeugen in der Minderheit sind, gab es mit
Stand Janner 2019 21.300 E-Autos im Land. Laut Statistik Aus-
tria wurden 2018 die meisten Elektro-Pkw in Niederosterreich mit
einem Anteil von 20,5 % zugelassen, gefolgt von der Steiermark
mit 20,0 %, Oberosterreich mit 15,7 % und Wien mit 13,7 %. Al-
lerdings sind es vorwiegend Firmen bzw. Gebietskorperschaften,
die sich fiir E-Autos entscheiden. Der Anteil von privaten Neuzu-
lassungen sank gegeniiber 2017 von 21,4 % auf 19,9 %.

Leuchtturm E-Mobilitat. Um diese Zahlen zu steigern haben
Umwelt- und Verkehrsministerium in Zusammenarbeit mit Wirt-
schaftspartnern ein Aktionspaket zur Férderung der Elektromobi-
litit mit erneuerbarer Energie in Osterreich geschniirt. Im Rahmen
der Initiative ,,#mission2030° zihlt das Thema Elektromobilitit
zu den Leuchtturmprojekten. Im Klima-Energiestrategie-Papier
ist als Ziel festgeschrieben, dass Osterreich bis zum Jahr 2050
einen weitgehend Co,-neutralen Verkehrssektor erreichen will.
Um Unternehmen und Private zum Umstieg zu motivieren wur-
de das Forderpaket mit einem Gesamtvolumen von 93 Millionen
Euro fiir die Jahre 2019 und 2020 neu aufgelegt. Die Kosten wer-
den vom Bundesministerium fiir Nachhaltigkeit und Tourismus,
Bundesministerium fiir Verkehr, Innovation und Technologie und
Wirtschaftspartnern (Automobilimporteure, Zweiradimporteure,
Sportfachhandel) gemeinschaftlich getragen.

Voller Tank. Neben den Anschaffungskosten eines E-Autos hilt
viele Kadufer die mangelnde Dichte an Lademdoglichkeiten von
einem Umstieg ab. Laut dem Bundesverband Elektromobilitéit
Osterreich (BEQ) ist das Netz von 6ffentlichen Ladestationen im
vergangenen Jahr allerdings stark angewachsen. ,,Das Netz von
offentlichen Ladeanschliissen ist in Osterreich im vergangenen
Jahr auf insgesamt 4.866 angestiegen — ein Plus von 30 % gegen-
iiber 2017, sagt Roland Ziegler, Sprecher des BEO.
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Fiir die Ladung
zu Hause ist
eine Wallbox, die man
vom Elektriker installieren
lasst, sinnvoll. Kostenpunkt:
Zwischen 600 und 1.000 Euro.

L\
Innerhalb Osterreichs gibt es in Niederdsterreich mit 1.217 die
meisten Offentlichen Ladeanschliisse. Moglicherweise ein Grund
fiir die hohen Zulassungszahlen 2018. Die Empfehlung der EU-
Kommission lautet mindestens ein Ladepunkt fiir zehn E-Fahr-
zeuge. ,,Zu 80 % wird zu Hause oder am Arbeitsplatz geladen,
wobei in privaten Wohnanlagen und bei Firmenparkldtzen noch
Aufholbedarf besteht”, so Ziegler. ,,Daher miissen jetzt im Wohn-
recht rasch die rechtlichen Hiirden beseitigt werden. Konkret
geht es um die Installation von Wall-Boxen (E-Ladestationen) in
Mehrparteienhdusern.” Das neue E-Mobilitéits-Forderpaket der
Bundesregierung begriiBt der BEO, empfiehlt jedoch zusitzlich
steuerliche Anreize zu setzen, wie etwa den Wegfall der Umsatz-
steuer bei Neukauf eines E-Fahrzeuges. ,,.Diese Ma3nahme habe
vor allem in Norwegen dazu gefiihrt, dass bereits jeder zweite neu
zugelassene Pkw ein E-Fahrzeug ist“, so Ziegler.

Gewinner und Verlierer. Elektromobilitit betrifft nicht nur
den Konsumenten, sondern bedeutet auch massive Andemngen
der Produktions- und Wertschopfungskette bzw. die Verschie-
bungen in andere Bereiche. Das formuliert der Expertenbericht
. Mobilitit 2030**, den OAMTC und ARBO im Juni 2018 gemein-
sam erstellt haben. Betroffen werden vor allem die Automobilzu-
lieferer sein. Aber nicht nur diese miissen sich auf Anderungen
einstellen, auch Handel und Werkstétten miissen umdenken und
Tankstellenbetreiber werden mit weniger Kundschaft konventio-
neller Kraftstoffe rechnen miissen. Es wird aber auch Gewinner
geben. Konnektivitit im Auto bzw. die Digitalisierung gewinnen
an Bedeutung. Dafiir werden neue Geschiftsfelder fiir die Elek-
tronik- und IKT-Industrie entstehen. Was die bei der Automobil-
produktion verwendeten Bestandteile betrifft, gelten konventio-
nelle Stahlbauteile als Verlierer, wihrend Elektronikkomponenten
und Leichtmaterialien zu den Gewinnern gezihlt werden. Zwar
werden in der konventionellen Produktion Arbeitsplitze verloren
gehen, in anderen Bereichen werden dafiir hinderingend Fach-
kréfte wie Elektrotechniker, Elektroniker und Softwareingenieure
gesucht werden. Eine Prognose der Beschiftigungsentwicklung
mochte die Studie allerdings nicht abgeben.
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Auch wenn die E-Autos im Vergleich zu den mit
Verbrennungsmotor betriebenen Fahrzeugen in der
Minderheit sind, gab es mit Stand Jianner 2019 insgesamt
21.300 E-Autos in Osterreich.

Quelle: Bundesverband Elektromobilitét Osterreich

Fragen und Antworten. Bei den potenziellen Kdufern sind
viele Fragen rund um Reichweite, Ladung, Sicherheit und vor
allem Umweltfreundlichkeit der E-Autos offen. Diese versucht
der OAMTC in einem Fragenkatalog zu beantworten. Auf die
Frage nach der Umweltfreundlichkeit antwortet OAMTC-
Cheftechniker Thomas Hametner in einer Presseaussendung so:
,Um diese Frage zu beantworten, muss das Fahrzeug gesamt-
heitlich betrachtet werden. So ist der Betrieb zwar emissions-
frei, jedoch entstehen bei der Produktion der Batterie und des
Stromes fiirs Aufladen sehr wohl Emissionen.” Je nach Grund-
annahme (besonders Akkugrée und Strommix) muss man mit
einem E-Auto daher 40.000 bis 60.000 km fahren, um tatséich-
lich CO,-neutraler unterwegs zu sein als mit einem Diesel- oder
Benzinfahrzeug. Niheres dazu steht im Expertenbericht ,,Mo-
bilitat 2030*. Die Reichweite hingt natiirlich stark von Fahrer
und Aufentemperatur ab. Eine bedeutende Rolle spielt auch
die GroBe der Batterie: ,,Je groBer, desto weiter kommt man®,
erklart Hametner. Weil die AkkugroBe gleichzeitig mafigeblich
fiir den Anschaffungspreis ist, sieht der OAMTC den breiten
Einsatz von E-Autos eher im Stadtverkehr, wo kleinere und da-
mit glinstigere Batterien ausreichen. Dennoch kommen zu den
Anschaffungskosten auch die Kosten fiir das Laden. Und die
héngen davon ab, wo man sein Auto auflddt. Daheim lddt es sich
mit rund 20 Cent pro Kilowattstunde sehr giinstig. Unterwegs
ist man hingegen von verschiedenen Anbietern und Gegeben-
heiten abhingig.

Fazit. Das E-Auto soll laut Expertenmeinung in den néchsten
zehn Jahren vom Nischen- zum Mainstream-Produkt werden.
Die Bundesregierung sorgt mit finanziellen Anreizen fiir mehr
Motivation bei der Anschaffung. Und wie bei jedem Wandel
wird es Gewinner und Verlierer geben. % (bs)

www.bmvit.gv.at
www.beoe.at
www.statistik.at
www.oeamtc.at
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‘ SPECIAL | Elektromobilitét

FUR E-AUTOS

Neapco hat sich auf die Herstellung von
Antriebswellen - auch fiir elektrisch
angetriebene Fahrzeuge - spezialisiert.

GLEICHLAUFGELENKE 4

Die Anfragen bei Neapco, einem international aufgestellten Zulieferer der Automobilindustrie,
nach Komponenten fUr elektrisch angetriebene Fahrzeuge mehren sich. Fur die Hartbearbeitung
eines homokinetischen AuBengelenks der Antriebswelle flr diese Fahrzeuge setzt Neapco auf
Kugelbahnfraser von Mapal.

er Trend zur Elektromobilitit ist auch mittlerweile bei
Neapco erkennbar*, sagt Ahmet Simsek, der am Neap-
co-Standort in Diiren das Toolmanagement leitet. Bei
dem Unternehmensstandort, der sich vor allem auf die
Herstellung von Antriebswellen spezialisiert hat, seien schon eini-
ge Anfragen beziiglich Komponenten fiir elektrisch angetriebene
Fahrzeuge eingegangen. Kein Wunder, beliefert Neapco doch vie-
le namhafte Automobilhersteller mit Antriebswellen und hat sich
dafiir optimal aufgestellt.
Die Zusammenarbeit von Neapco und Mapal startete bereits lange
bevor Industrie 4.0 und vernetzte Systeme Teil der Fertigungshal-
len wurden. ,,Es muss wohl Ende der 1980er Jahre gewesen sein,
als die ersten gemeinsamen Projekte gelaufen sind“, versuchen
Ahmet Simsek und Klaus Schwamborn, Gebietsverkaufsleiter bei
Mapal, gemeinsam zu rekonstruieren. ,,Seit einigen Jahren arbei-
ten wir auch im Bereich des Kugelbahnfrasens bei homokineti-
schen Gelenken, erfolgreich zusammen®, sagt Simsek. Und so sei
der Prizisionswerkzeughersteller beim aktuellen Projekt, einer
Antriebswelle fiir ein elektrisch angetriebenes Fahrzeug, fiir die
Hartbearbeitung der homokinetischen Gelenke die erste Wahl ge-
wesen. ,,Durch unsere langjihrige Erfahrung mit Mapal, war die-
ser auch die erste Wahl fiir uns*, stellt Simsek fest.

Kontaktwinkel innerhalb = 5°. Anfang 2018 ist die Produk-
tion der Antriebswelle erfolgreich angelaufen, im Jahr 2019 soll
die Produktionsmenge bereits bei 35.000 Stiick liegen. ,,Mit den
Kugelbahnfridsern von Mapal bearbeiten wir die Kugellaufbah-

V. I.: Abteilungsleiter Toolmanagement Ahmet Simsek,
Maschinenbediener Yilmaz Aydin,

Toolexperte Armin Joussen (alle Neapco) und
Mapal-Gebietsverkaufsleiter Klaus Schwamborn.
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nen der sogenannten Glocke oder Achszapfen, dabei sind enge
Toleranzen vorgegeben®, sagt Simsek. Es sei wichtig, dass auch
bei groflen Beugungswinkeln an den Antriebsrddern frontgetrie-
bener Fahrzeuge, dieses Antriebswellengelenk das Drehmoment
mit moglichst wenig Einfluss auf die Lenkung iibertrdgt — deshalb
miissen alle Anforderungen hinsichtlich Qualitéit, Dimensionen
und Oberflachengiiten prozesssicher eingehalten werden. Unter
anderem muss der Kontaktwinkel innerhalb einer Toleranz von
+ 5° liegen.

Die Bearbeitung der geschmiedeten Achszapfen auf einem Be-
arbeitungszentrum des Typs Emag VSC 250 Twin, stellt sowohl
an die Maschine als auch an die Bearbeitungstechnologie hohe
Anforderungen. Das Material C50 mod. weist dabei nach dem in-
duktiven Hirten eine Hirte von 58 bis 63 HRC auf. ,,Mit unseren
Kugelbahnfrisern erfolgt die finale Hartbearbeitung der Laufbah-
nen“, erldutert Schwamborn, der Neapco seit vielen Jahren be-
treut. Das Werkzeug mit vier eingeloteten PcBN-Schneiden tragt
dabei zwischen 0,2 und 0,4 mm Material ab.




Fur die
Hartbearbeitung
der Kugellaufbahnen
der Kugelschale setzt
Neapco auf Kugelbahn-
fraser von Mapal.

Hochgenaue Schnittstelle. Uber die Mapal-eigene HFS-
Schnittstelle (Head Fittings System) sind Werkzeug und Werkzeug-
halter verbunden. Der Friskopf wird mit einer hochfesten Spann-
schraube in den Halter eingezogen. Dabei wird der Kopf tiber den
Kurzkegel ym-genau radial ausgerichtet und gegen die Planfliche
verspannt, so dass auch das Langenmaf} zur HSK-Planfldche exakt
eingehalten wird. Zudem ermdglicht diese sehr stabile Trennstelle
eine hohe Vorschubgeschwindigkeit. ,,Die grofSte Herausforderung
bei der Auslegung des Werkzeugs war die Einhaltung der Toleran-
zen hinsichtlich symmetrischem Kontaktwinkel und Oberflachen-
giite”, erinnert sich Schwamborn. Um wirtschaftlich zu produzie-
ren, legt Neapco zudem Wert auf eine hohe Standzeit. ,,Anhand
unserer fundierten Kenntnisse, die wir iiber viele Jahre aufgebaut
haben, haben wir das Werkzeug genau auf die Anwendung und die
Anforderungen von Neapco zugeschnitten®, sagt Schwamborn. Da-
bei wurde die Werkzeuggeometrie genau auf die geforderten Werte
hinsichtlich Bahnspiel und der Schmiegung der Kugeln, die spater
zwischen Inner und Outer Race liegen, angepasst.

Optimaler Support. Innerhalb weniger Tage war der Bearbei-
tungsprozess Anfang des Jahres 2018 komplett eingefahren, die
Anforderungen von Neapco wurden komplett erfiillt. Schon nach
kiirzester Zeit war eine prozesssichere Produktion gewéhrleistet.
,»Mapal leistete optimalen technischen Support und Unterstiitzung
beim Neuanlauf der Produktion, bestitigt Simsek, ,,fiir uns ist
die partnerschaftliche, offene und vertrauensvolle Zusammen-
arbeit mit unseren Lieferanten ungemein wichtig, und genau so
einen Umgang pflegen wir gemeinsam mit Mapal.” Dafiir sind
neben Klaus Schwamborn auch Anwendungstechniker und Pro-
duktspezialisten des Prizisionswerkzeugherstellers hédufig vor Ort
in Diiren. Zudem ist bei Neapco ein Konsignationslager mit den
Mapal-Werkzeugen eingerichtet. Und so verwundert es nicht, dass
Neapco zahlreiche weitere Mapal-Werkzeuge in seiner Fertigung
einsetzt — vor allem Feinbohrwerkzeuge sowie Bohrer und Friser
aus Vollhartmetall. ,,Dariiber hinaus nutzen wir den Nachschliff-
service und schicken unsere Werkzeuge zum Wiederaufbereiten
an den Prizisionswerkzeughersteller, schlieft Ahmet Simsek. %

www.mapal.com

ergie-Experten.
Systemintegrierte Energiemessung
mit Feldbus-Anschluss.

EL3403: EL3413: EL3773:
Das Multimeter Das High-Feature- Das Netz-
Multimeter Oszilloskop

SMART
AUSTRIA

Osterreich, Linz
Halle 10, Stand 0201

www.beckhoff.at/leistungsmessung

Um weltweit steigende Energiekosten zu senken, muss in allen
Industrie-Bereichen der Energieverbrauch prézise erfasst werden.
Fiir eine einfache, systemintegrierte Losung bietet Beckhoff modulare
EtherCAT-Klemmen, die ein breites Anwendungsspektrum abdecken.
Damit kann an jeder beliebigen Stelle im Maschinen- und Anlagen-
bau oder im Gebaude die Energie erfasst und der Energieverbrauch
transparent gemacht werden.
® Das Multimeter EL3403: 3-Phasen-Leistungsmessklemme
bis 500 V AC: Strom, Spannung, gemeinsamer Sternpunkt
® Das High-Feature-Multimeter EL3413: 3-Phasen-Leistungs-
messklemme bis 690 V AC, isolierte Stromeingange,
Oberschwingungsanalyse
® Das Netz-Oszilloskop EL3773: Highend-Netzanalyse zur
Zustandserfassung eines 3-phasigen Wechselspannungsnetzes

BECKHOFF




Trumpf profitiert von der Transformation der Automobilindustrie hin zur Elektromobilitat.
Auf der Technologie-Konferenz Automotive Photonics in Ditzingen préasentierten kurzlich Vertreter
der Automobilindustrie neue Technologien und Fertigungsverfahren flr die Elektromobilitat.

ine zentrale Rolle spielte hierbei ein neuer Laser, dessen
Entwicklung der Laserspezialist Trumpf im Zuge seiner
E-Mobility-Strategie forciert hat und der sich besser
als alle anderen Laser fiir das Schweifien von Kupfer
eignet. Kupfer gilt als der wichtigste Werkstoff zur Leitung von
Strom und ist aus einem Elektroauto nicht wegzudenken. Mit dem
neuen Laser ldsst sich Kupfer etwa fiir die Hochleistungselektro-
nik von E-Autos effizient schweiflen.
,Der Wandel hin zur Elektromobilitit bietet grole Chancen fiir
die deutsche Industrie®, sagte Christian Schmitz, Geschéftsfiihrer
fiir den Bereich Lasertechnik bei Trumpf, im Rahmen der Tech-
nologie-Konferenz. ,,Jetzt gilt es, die aus diesem Strukturwandel
heraus entstehenden neuen Technologie- und Tétigkeitsfelder
schnell zu besetzen.” Trumpf erwartet durch den Wandel der
Automobilindustrie weiteres Wachstum fiir sein eigenes Ge-
schift. Im Vergleich zum Vorjahr haben sich die Umsétze des
Unternehmens mit Produkten und Losungen, die direkt in die
Elektromobilitit flieBen, verdoppelt.

Die Umstellung. Trumpf hat den Strukturwandel in der Au-

tomobilindustrie als Vorreiter auf diesem Feld begleitet und ein
weltweites Expertennetzwerk aufgebaut, das sich zu 100 Prozent
mit der Elektromobilitit beschéftigt. Hierbei hat das Unterneh-
men einen Teil seines Produkt- und Technologieportfolios an die
Anforderungen der Elektromobilitidt angepasst und gleichzei-
tig neue Entwicklungsprojekte angestoflen. ,,Dass uns die Aus-
richtung auf die Elektromobilitidt in dieser relativ kurzen Zeit
so gut gelungen ist, liegt in erster Linie an unserer jahrzehnte-
langen Erfahrung im Hochtechnologiebereich®, sagte Schmitz.
Neben der bestehenden Automobilindustrie dringen mit disrup-
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tiven Startups auch neue Unternehmen hauptséchlich aus der
Batterieproduktion auf den Automobilmarkt. ,,Wir kdnnen mit
unseren Produkten, Technologien und mit unserem Fertigungs-
Know-how sowohl die bestehende Industrie als auch Marktneu-
linge mit Losungen fiir die Elektromobilitit
ausriisten: Mit den traditionellen Automo-
bilherstellern sind wir bereits in Entwick-
lungspartnerschaften. Bei den wichtigen
Startups haben wir teilweise von der
Pike auf mitentwickelt. Und bei den auf-
strebenden Unternehmen aus China sind
wir aufgrund unserer jahrelangen
Technologie-Erfahrung bei der
Batteriefertigung  gefragter
Partner, so Schmitz ab-
schlieBend. %

www.trumpf.at

Christian Schmitz,
Geschaftsfiihrer fiir den Bereich Lasertechnik bei Trumpf



Made in Austria

PRUFKOPF IN DER KLEMM

Egal, ob fur die Elektromobilitat, die Luftfahrttechnik oder Sicherheitssysteme im Kifz:
Eine Prufeinheit sollte nicht nur ihren Zweck erfullen, sondern gleichzeitig auch effizient und
kostengunstig arbeiten.

/, I .

Die Sonplas GmbH stellt seit 1993 fiir Kunden weltweit
automatische Montage-, Fertigungs- und Priifanlagen fiir die
Entwicklung und Produktion am Standort Straubing her.

or 25 Jahren gegriindet, ist die Sonplas GmbH Anbie-
ter von Montage- und Priifanlagen, der seinen Kunden
schliisselfertige Losungen bietet. Durch eine hausei-
gene Forschungs- und Entwicklungsabteilung ist das
Unternehmen in der Lage stidndig den neuesten technischen An-
forderungen auf dem Markt gerecht zu werden. ,,Gerade beim
Verzogern von Antrieben setzen wir immer wieder gerne auf
die Produkte von ACE, denn sie sind hochwertig, innovativ und
vielseitig®, erkldart Lukas Sepaintner, Konstrukteur der Sonplas
GmbH.
Fiir die Umsetzung einer modernen Priifeinheit fiir den industriel-
len Einsatz war der Vertrauensvorschuss fiir ACE wieder einmal
berechtigt. ,,Bisher hat ACE uns hauptséchlich mit Kleinstof3-
ddmpfern und mit IndustriestoBdéampfern beliefert. Aufgrund der
speziellen Anforderungen an eine aktuelle Priifeinheit kamen die-
se Komponenten aber beim vorliegenden Fall nicht in Frage. Da
ich wusste, dass Klemmelemente theoretisch unser Problem 16sen
miissten, bin ich direkt mit Andreas Otto aus dem Produktma-
nagement von ACE in Kontakt getreten. Und unsere Erwartungen
wurden am Ende voll erfiillt”, bestitigt Sepaintner.

Geklemmte Priifeinheit als ideale Lésung. In dem neuen
Fall ging es darum, den elektrischen Antrieb der Priifanlage zu
unterstiitzen. ,,Dieser stellt einen Priifkopf auf ein definiertes Maf}
zu“, ergidnzt Sepaintner. Nach Erreichen des festgelegten Weges

Die Klemmelemente vom Typ Locked PN63-20-2-6B sind
links und rechts an den Stangen der Priifeinheit montiert.

schaltet sich der Servomotor des Antriebs aus, sodass sich der
Priifkopf nicht mehr bewegen kann. Um ihn auch wirklich ganz
sicher in dieser Stellung zu behalten, werden die Klemmeinheiten
betitigt. Da diese Priifeinheit in allen Bereichen, die Sonplas be-
liefert, zum Einsatz kommt und fiir 120 Priifvorginge pro Stunde
ausgelegt ist, sollte im Portfolio von ACE ein Klemmelement ge-
funden werden, das nicht nur die erforderlichen Krifte aufbringen
kann, sondern auch mindestens 1,5 Mio. Klemmvorgéinge vor
dem Austausch gewéhrleistet.

AuBerdem war ein zu klemmendes Gewicht von 40 kg zu bertick-
sichtigen. Die darauffolgende Auslegung ergab, dass fiir den Ein-
satzfall ACE-Klemmelemente des Typs Locked PN63-20-2-6B
ideal sind. Mit Haltekriften von 3.600 N und einem Haltemoment
von 35 Nm arbeiten sie bei einem Betriebsdruck von 6 bar deut-
lich effektiver als z.B. hydraulische Klemmsysteme, und das bei
gleichzeitig geringeren Systemkosten.

Fiir Sonplas bedeutet das nicht nur das gewiinschte effektive Klem-
men, sondern auch, dass der Antrieb der Priifanlage kleiner dimen-
sioniert werden konnte, was Raum und Platz spart. Fiir Sepaintner
ist das Vertrauen in ACE durch das erfolgreiche Beschreiten eines
neuen Weges noch einmal gestiegen: ,,Wie wir sind auch unsere
Kunden vollauf zufrieden mit der gesamten Sonderkonstruktion
von der Priifeinheit bis zu deren Klemmelementen. 3

www.ace-ace.de

und bestellen — vom individuellen Prototyp bis zur Serie:

v/ schnell v/ giinstig v zuverlissig

Laserzuschnitte und Blechbiegeteile jederzeit online kalkulieren ?

Jetzt auch Kanten maéglich!



NACHSTER STOPP:

ehr Giiter auf die Schiene zu verlagern, ist nicht im-

mer moglich. Dann muss eben ein zuverlissiger und

moglichst umweltschonender Lkw-Transport diese

Aufgaben iibernehmen. Soweit so gut. Mit der Idee
des eHighways wire im Transportsektor im Vergleich zu Fahr-
zeugen mit Verbrennungsmotoren eine sehr effiziente Alternative
auf den Straflen unterwegs. Dabei versorgt die Siemens Mobility-
Innovation, die fiir dieses Projekt zustindig ist, Lkw iiber eine
Oberleitung mit Strom. Das wiirde demnach nicht nur eine Hal-
bierung des Energieverbrauchs sondern auch eine Verringerung
der lokalen Luftverschmutzung bringen.

Auf der A5 in Deutschland startet das Projekt. Siemens
Mobility wurde im August 2017 vom Land Hessen mit dem Bau
einer Oberleitungsanlage fiir elektrifizierten Stralengiiterverkehr
auf einer zehn Kilometer langen Strecke beauftragt. Mit diesem
Feldversuch wird der eHighway erstmals auf einer 6ffentlichen
StraBe in Deutschland erprobt werden. Das System wird auf der
Bundesautobahn A5 zwischen den Anschlussstellen Zeppelin-
heim/Cargo City Siid des Frankfurter Flughafens und Darmstadt/
Weiterstadt umgesetzt und laut Eva Haupenthal von der Siemens
Mobility GmbH aus Miinchen seien ,,die Arbeiten fiir den ersten
eHighway in Deutschland in den Endziigen. Im Mai folgt die of-
fizielle Einweihung.“

Mit diesem Feldversuch wird also der eHighway erstmals auf ei-
ner offentlichen Strafle, zumindest in Deutschland, erprobt. Sie-
mens iibernahm dabei die Planung, den Bau und optional die In-
standhaltung der Anlage. Die Umsetzung erfolgt im Rahmen des
von Hessen Mobil geleiteten Verbundprojekts namens ,,Elektrifi-
zierter, innovativer Schwerlastverkehr auf Autobahnen* (ELISA),
das vom Bundesministerium fiir Umwelt, Naturschutz, Bau und
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Dass die Elektromobilitdt auch bei Siemens ein
wichtiges Themenfeld ist, liegt seit Jahren auf der Hand.
Neben innovativen Ladesaulen punktet das Unternehmen
aber auch mit einer ganz anderen ldee: dem

sogenannten eHighway.
ot t| L

LADESAULE?

Reaktorsicherheit gefordert wird. Hessen Mobil ist den Angaben
nach zustidndig fiir Planung, Bau, Betrieb und das Management
des hessischen Verkehrswegenetzes.

,,Mit der Errichtung der Anlage soll der praktische Nachweis der
Integrationsfahigkeit von Oberleitungssystemen im Straenraum
erbracht werden. Die Anlage soll in reale Transportketten einge-
bunden und die Machbarkeit der klimaneutralen Giiterlieferung
im urbanen Raum Frankfurt nachgewiesen werden®, sagt auch
Gerd Riegelhuth, Abteilungsleiter Verkehr bei Hessen Mobil.

Und Roland Edel, Technologiechef der Division Mobility, erldu-
tert: ,,Mit dem eHighway haben wir erstmals eine wirtschaftlich
darstellbare Losung fiir einen klimaneutralen Stralengiiterverkehr

Siemens Mobility wurde im Mérz 2018 vom Forschungs- und
Entwicklungszentrum der Fachhochschule Kiel mit der Errich-
tung eines fiinf Kilometer langen eHighways auf der Bundesau-
tobahn A1 beauftragt.



Im Rahmen einer Testfahrt iiberzeugte sich zum
damaligen Zeitpunkt auch schon die deutsche
Bundesumweltministerin Barbara Hendricks
vom Siemens-Oberleitungssystem fiir Lkw.

Siemens Mobility startet auf dem
Siemens-Campus in Miinchen-Perlach
einen Feldversuch fir autonomes Fahren.
Im Rahmen eines Forschungsprojekts
wurde ein Testfeld aufgebaut. Die Stre-
cke verlauft in einem Rundkurs auf dem
Gelande und erméglicht das Simulieren
verschiedener Verkehrssituationen unter
realtypischen Bedingungen.

Gemeinsam mit den Projektpartnern IAV
GmbH, Institut fiir Klimaschutz, Energie
und Mobilitat (IKEM) e.V., emm Solutions
GmbH, UTB Projektmanagement GmbH
und der TU Minchen soll gemeinsam
das Zusammenspiel von straBenseitiger
Infrastruktur, cloudbasierten Software-
Services und autonomen Elektrofahrzeu-
gen erprobt werden.

»,uUnser Forschungs-
projekt ist ein weiterer Meilenstein, um die
sogenannte erste und letzte Meile im mul-
timodalen Mobilitdtsmix mit autonom fah-
renden Fahrzeugen bedienen zu kdnnen.

geschaffen. Unsere Technologie ist damit eine
heute schon real existierende Alternative zum
Lkw-Transport mit Verbrennungsmotoren.*

Zweite Strecke bereits in Planung. Im
Miirz 2018 folgte dariiber hinaus auch ein Auf-
trag vom Forschungs- und Entwicklungszen-
trum der Fachhochschule Kiel GmbH fiir die
Errichtung eines fiinf Kilometer langen eHigh-
ways auf der Bundesautobahn Al, zwischen
der Anschlussstelle Reinfeld und dem Auto-
bahnkreuz Liibeck. ,,Die Bauarbeiten haben
bereits Ende letzten Jahres begonnen®, betonte
Haupenthal abschlieend. %

www.siemens.de

Mit unserer Infrastruktur liefern wir einen
entscheidenden Baustein fur eine siche-
re und effiziente On-Demand-Mobilitat,
nicht nur im stadtischen, sondern auch
im l&andlichen Raum®, sagt hierzu Michael
Peter, CEO von Siemens Mobility.

Im Projektverlauf soll unter anderem
nachgewiesen werden, wie durch auto-
nome Elektrofahrzeuge die Sicherheit
und Effizienz im StraBenverkehr verbes-
sert werden kann und das mit dem fir
die StraBe héchstem Autonomielevel

5, also ohne den Eingriff eines Fahrers.
Hierfur stellt die intelligente Infrastruktur
von Siemens Mobility den Fahrzeugen
standig umfassende Informationen zur
Verfligung, beispielsweise tUber die Ver-
kehrslage und Uber andere Verkehrsteil-
nehmer auf der angestrebten Strecke.
Dieser Ansatz untersttitzt autonom
fahrende Fahrzeuge insbesondere bei
komplexen Verkehrssituationen und in
Bereichen, die vom Fahrzeug selbst nicht
erfasst werden kdnnen, unabhéngig von
den herrschenden Wetterbedingungen.
Der Uberwachte Radius eines selbst-
fahrenden Fahrzeugs lasst sich damit
deutlich erweitern. Die straBenseitig
installierte Infrastruktur ermdglicht es,
potenzielle Risiken zu erkennen und frih-
zeitig zu reagieren. Ebenso lasst sich der
Verkehrsfluss verbessern. Die Fahrzeug-
zu-Infrastruktur-Kommunikation (V2I) er-
folgt Uber die standardisierte und bereits
umfassend erprobte Wlan-p-Technologie
(ITS-G5).

Wir machen lhre
Maschine sicher.

Mit der
PROTECT PSCH.

m Programmierbare,
modulare Sicherheits-
steuerung

m Flexible und skalierbare
Applikationsanpassung

m Feldbusanbindung
via integriertes
Kommunikationsinterface

m Sichere Achsuiberwachung
von bis zu 12 Achsen

www. schmersal.at

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry



microSnap und
robotergestiitzte
Ladelésungen gehdren
nicht ,nur“ mehr der
Zukunft an.

Auf dem Genfer Autosalon wurde der microSnap vorgestellt. Es handelt sich um die neueste
Fahrzeugstudie des Schweizer Autovisionars Frank M. Rinderknecht. Und Harting ist erneut mit
dabei, denn Elemente der Infrastruktur fur automatisiertes Laden sind mit verbaut.

as von Harting vorgestellte Ladesystem, das sogar au-
tonomen Fahrzeugen vollautomatisiert zu neuer Pow-
er verhilft, ist ein Hohepunkt auf dem Genfer Autosa-
lon Mitte Mirz gewesen. Das mogliche Einsatzgebiet
dieser Technik zeigte das visiondre Autokonzept microSnap von
Rinspeed.
Denn der Durchbruch der E-Mobilitit hiangt ganz entscheidend
von der Dauer des Ladevorgangs und der benutzerfreundlichen
Ladeinfrastruktur ab. Lange Ladezeiten und unhandliche, schwe-
re Steckverbinder schrecken Autobesitzer ab, auf ein E-Fahrzeug
umzusteigen. Die Schnellladetechnologie mit dem DC-Ladeste-
cker (Combo) ist Voraussetzung dafiir, dass kiinftig Fahrzeuge
nicht in Stunden, sondern in einigen Minuten mit ausreichender
Leistung versorgt werden.
Und die eingangs erwihnten automatischen Ladelosungen riicken
dabei ebenfalls vermehrt in den Fokus, da das Handling der gro-
Beren Ladeinfrastruktursysteme schwieriger ist und zudem der
Platzbedarf zum Laden in Parkhédusern, auf Flottenparkplétzen
oder in Garagen dafiir kaum existiert. Gemeinsam mit dem Ro-
boter-Spezialisten Kuka hat Harting bereits eine Antwort hierauf
gefunden: Fahrwerk, Antrieb (Skateboard) und Aufbauten (Pods)
lassen sich trennen und schnell tauschen. So nutzen vielfiltige
Aufbauten die gerade verfiigbaren Skateboards — ob zum Trans-
port von Menschen, Paketen oder Lebensmitteln. Das Skateboard
fahrt dabei autonom.
Um auch selbststindig die Batterie wieder aufzuladen, gibt es
dann eine entsprechende robotergesteuerte Ladestation. Ein Ku-
ka-Roboter fiihrt die Harting-Ladestecker ein und beendet den La-
devorgang, wenn die Batterie des Antriebs den notigen Ladestand
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erreicht hat. Damit ist das Fahrzeug nach kiirzester Zeit wieder
einsatzbereit. Eine Losung, die vielfiltige Einsatzmoglichkeiten
bietet. ,,Uber unser Schnellladesystem mit Hochvolttechnologie
wird die Batterie des microSnap in kiirzester Zeit geladen, um
wieder einsatzbereit zu sein“, betonte

auch Philip Harting, CEO der Harting
Stiftung.

Die Zukunft gehort den Klei-
nen. Vor allem fiir E-Fahrzeuge
regionaler Transport- und Logistik-
unternehmen wird eine schnelle DC-
Ladung unabdingbar werden, um die
zukiinftig geforderten Lieferzeiten und
Flottenverfiigbarkeiten einzuhalten.

Marco Grinblats,
GF Harting Automotive



Frank M. Rinderknecht (re.) mit Detlef Sieverdingbeck,
Zentralbereichsleiter Publizistik und Kommunikation
bei der Harting-Technologiegruppe, mit der Ladetechnik
am microSnap auf dem Autosalon in Genf.

Da der Onlinehandel boomt und
auch den Fresh-Food-Bereich
inzwischen einbezieht, glaubt
Frank M. Rinderknecht an
kleine autonome Fahrzeuge,

die ohne Umwege ihre Wa-

ren just in time zum Kunden
bringen. Diese Fahrzeuge
miissen daher innerhalb kiir-
zester Zeit wieder aufgela-
den werden. ,,Optimal ist hier
beispielsweise eine Ladungssi-
tuation, die ablduft, wihrend der E-

Transporter gleichzeitig mit Paketen und

anderem Material beladen wird“, meint Rinderknecht.

Harting zeigt auf, welche Elemente eine solche automatische
Ladelosung benotigt: Eine robotikgestiitzte Fiihrung bringt den
DC-Combo-2-Steckverbinder optimal an die Ladesteckdose des
Fahrzeugs heran. Nach dem Ladevorgang zieht der Roboter den
Steckverbinder samt Kabel wieder ab und das Fahrzeug ist nach
kurzer Zeit wieder einsatzbereit. Die Bereitstellung der leis-
tungsstarken DC-Versorgung ist optimal an den Ladeassistenten
angepasst.

f
SNa(s

Erfolgreiche Zusammenarbeit. Scit 2016 arbeiten Rinspeed
und Harting nun schon erfolgreich zusammen: Die Mica wurde in
das Fahrzeug Etos zur unabhingigen Emissions- und Zustands-
iiberwachung eingebaut. 2017 unterstiitzte Harting mit einer wei-
teren Komponente aus dem Mica-C)kosystem, der miniMica, den
Rinspeed-Wagen Oasis. 2018 wurde der Snap die Schnelllade-
technik bereitgestellt. Der microSnap war auch ein Highlight auf
der heurigen Hannover Messe.

Der Technologiekonzern Harting kann eigenen Angaben zufolge
auf jahrzehntelange Erfahrungen in der Anschluss- und Ubertra-
gungstechnik von Daten, Signalen und Strom verweisen und hat
bereits friihzeitig das steigende Umweltbewusstsein in der Gesell-
schaft in Sachen Verkehr erkannt und die sich daraus ergebenden
Anforderungen und Chancen. ,,Nur mit der E-Mobilitdt konnen
die Vorschriften zur Luftreinhaltung vor allem in den Stiddten
eingehalten werden. Deshalb haben wir uns bei der Entwicklung
und Fertigung darauf fokussiert und beschéftigen uns auch insbe-
sondere intensiv mit dem Thema Normung®, betonte in diesem
Zusammenhang Marco Grinblats, Geschiftsfiihrer der Tochterge-
sellschaft Harting Automotive.

Gesteigerte Nachfrage. Leistungskabel fiir die E-Mobility
und Aktoren fiir automotive Anwendungen stellt Harting an sei-
nen ruménischen Standorten Sibiu und Agnita her. Aufgrund der
stark steigenden Nachfrage wurden die Fertigungskapazititen in
beiden Werken im vergangenen Jahr deutlich erhoht.

Mit einer spezifischen E-Mobility-Losung ist die Technolo-
giegruppe seit Ende 2016 Direktlieferant von VW. Produziert

wird diverses Ladeequipment fiir mehrere Modelle des Kon-

zerns, wie den Porsche Panamera 4-Hybrid. Harting Automo-
tive ist zudem Tier-1-Supplier fiir den BMW-Konzern. Und die
Entwicklung geht weiter: Sehr intensiv arbeitet das Unterneh-
men an High Power Current-Losungen. ,,Denn diese Techno-
logie wird mittelfristig die E-Mobilitdt priagen”, ist Grinblats
iiberzeugt. %

www.harting.at

lhr Partner in der Hightech-Blechumformtechnik

HEGGLI & GUBLER AG

metalldriickerei / metallwaren

Unsere besonderen Stiarken sind:

- 70-jahrige Erfahrung im Metalldriicken

- Familienunternehmen in dritter Generation

- Flexibles KMU mit 25 Mitarbeitern

- Grosser Maschinenpark fur Prototypen,
Kleinserien bis hin zur Serienproduktion

Beratung, Projektierung, Konstruktion

Hohe Fachkompentenz in Beratung und Konstruktion spanlos
umgeformter Blechteile im Metalldriick- und Tiefziehverfahren.

Mit unserem CAD System erstellen wir Zeichnungen fur unseren
Werkzeugbau oder unterstiitzen Sie bei lhren Konstruktionen

CH-5630 Muri AG
Gotthardstrasse 1

Telefon: 056 / 675 40 80
Telefax: 056 / 675 40 81
email: info@heggli-gubler.ch
http://iww.heggli-gubler.ch
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Um die intralogistischen Abliufe .
maoglichst schnell und effizient zu
gestalten, setzt-Hartog & Bikker

, auf elektrisch angetriebene [y T E
Flurforderzeuge I

T :w'
ai*'ﬂl !‘HJ

Hartog & Bikker ist Experte fUr Lagerhaltung, Volumentransporte und Logistik.

FUr die Ladung der elektrisch betriebenen Flurférderzeuge kommen Selectiva-Ladegerate von
Fronius zum Einsatz. Der schonende Ladevorgang verlangert die Lebensdauer der Batterien
und macht auch altere Akkus wieder zuverlassiger.

m die 30.000 vollbeladenen Paletten werden bei Bik-

ker Logistics BV, der jiingsten Betriebsgesellschaft

von Hartog & Bikker, am Standort Oss in der nie-

derldndischen Provinz Nordbrabant, gelagert. Leere,
buntschillernde Getrinkedosen bekannter Biermarken, Soft- und
Energydrinks stehen darauf sicher verpackt und warten auf ihren
Transport zu den Herstellern, die sie mit den Fliissigkeiten befiillen.
Um die Waren intern effizient zu bewegen, sind bei Bikker Lo-
gistics BV in Oss neun elektrisch betriebene Flurforderzeuge der
Hersteller Still und R&W in Gebrauch. Gearbeitet wird im Drei-
Schicht-Betrieb an sechs Tagen in der Woche. Um eine hohe Ver-
fiigbarkeit der Flotte sicherzustellen, sind die elektrischen Stapler
mit 80-Volt-Wechselbatterien ausgestattet. Aufgeladen werden
diese an einer zentralen Ladestation. ,,Die Batterien unserer
Stapler sind teilweise schon iiber zehn Jahre alt“, erklédrt Sander
Schuijers, Warehouse Manager bei Bikker Logistics BV. In der
Vergangenheit kam es damit immer wieder zu Problemen. Hau-
fig waren die élteren Batterie-Modelle nur unzureichend geladen,
und es traten oft kleinere Defekte auf. ,,Dadurch konnten wir uns
nicht mehr zu 100 % auf die Verfiigbarkeit unserer Flotte ver-
lassen. Die fehlerhaften Ladezyklen wirkten sich negativ auf die
Batterien aus. Das war fiir uns sehr drgerlich und kostete aufgrund
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des zusitzlichen Wartungs- oder Reparaturaufwands deutlich Zeit
und Geld“, fasst Schuijers zusammen.

Damit solche Probleme nicht mehr auftreten, tauschten die Lo-
gistikspezialisten kontinuierlich die alten Ladegerite gegen die
Batterieladetechnik von Fronius aus. Geliefert und eingerichtet
wurden sie vom niederldndischen Vertriebspartner von Fronius,
R&W Batterijen.

Ri-Ladeprozess fiir schonenden Ladevorgang. Im Einsatz
hat Bikker Logistics BV die Ladegerite der aktuellen Generation
der Produktfamilie Selectiva. Sie verfiigen iiber den Ri-Ladepro-
zess. ,,Das ist das fortschrittlichste Verfahren, das derzeit auf dem
Markt angeboten wird*, weifl Stevan van Laar, Account Mana-
ger bei R&W. Das Geheimnis: Anders als herkommliche Tech-
nologien folgt dieser Prozess keiner starren Kennlinie mit fixem
Strom tiiber die Batteriekapazitit. Er ergibt sich stattdessen aus
dem Innenwiderstand (Ri) der Batterie, der unter anderem von
deren Spannung, Kapazitit und Ladezustand abhingt. ,,Damit ist
jeder Ladevorgang einmalig, mit individueller Kennlinie*, erklart
Stevan van Laar. ,,Auerdem werden Verluste wihrend der Haupt-
ladephase, welche die Energiebilanz verschlechtern sowie zur
schédlichen Erwédrmung der Batterie fiihren, auf ein Minimum



Die Mitarbeiter entnehmen die schweren
80-Volt-Batterien mit einem Handhubwagen
aus dem Fahrzeug, befordern sie vorsichtig
auf die Abstellfléiche und tauschen sie gegen
eine voligeladene aus.
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,MIT DER NEUEN LADETECHNIK VON FRONIUS

FUNKTIONIEREN AUCH IN DIE JAHRE GEKOMMENE
BATTERIE-MODELLE WIEDER ZUVERLASSIG.“

Sander Schuijers, Warehouse Manager bei Bikker Logistics BV.

reduziert.” Die Selectiva-Ladegerite von Fronius haben zudem
eine spezielle Refresh-Kennlinie. Sie verhilft tiefentladenen und
sulfatierten Batterien wieder zu besserer Leistungsfahigkeit.

Auch Warehouse Manager Sander Schuijers ist von der Ladetech-
nik tiberzeugt: ,,Die schonende und angepasste Ladung erhilt die
Kapazitit der Batterien und verlidngert ihre Brauchbarkeitsdauer.
Damit konnten wir unsere Betriebskosten senken und insbeson-
dere die Verfiigbarkeit der Flurforderzeug-Flotte erhohen.” Und
auch der Austausch und das Anschlieen der Batterien funktio-
niert sehr unkompliziert. Die Mitarbeiter entnehmen die schweren
80-Volt-Batterien mit einem Handhubwagen aus dem Fahrzeug,
befordern sie vorsichtig auf die Abstellfliche und tauschen sie

gegen eine vollgeladene aus. Dieser Vorgang dauert nur wenige
Minuten, danach ist der Stapler wieder einsatzbereit. Die Mitar-
beiter miissen lediglich den Stecker einstecken. Der Rest erledigt
sich dann automatisch. ,,Mit der neuen Ladetechnik von Fronius
funktionieren auch in die Jahre gekommene Batterien wieder zu-
verlassig. Haufige Ausfille gehoren damit der Vergangenheit an®,
restimiert Schuijers. ,,Dank Fronius konnen wir uns wieder auf
unsere eigentlichen Aufgaben konzentrieren — und uns voll und
ganz auf die Verfiigbarkeit unserer Staplerflotte verlassen. Das
sorgt bei uns fiir reibungslose Prozesse.” *

www.fronius.com

ute online konfiguriert

... iIn1bis 3 Tagen geliefert ... mit 40% mehr Lebensdauer*

Kein aufwéndiges Konstruieren von Zahnradern mehr: Individuelles hochabriebfestes
Zahnrad in 60 Sekunden online konfigurieren und sofort bestellen. Keine Werkzeugkosten
durch 3D-Druck, effizient ab Stiickzahl 1.

SMART Automation, Linz - Stand 116 | PRODEX, Basel - Halle 1.1 Stand L14

at/3DZahnrad

igus’ polymer Innovationen GmbH Tel. 07662-57763 info@igus.at plastics for longer life®
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Die Praxis stand am 20. Februar
2019 in Aachen im Mittelpunkt
des ersten Lasersymposiums
Elektromobilitat: Das Fraunhofer-
Institut fGr Lasertechnik ILT lud zu
zehn Vortragen mit Experten aus
Industrie und Forschung rund um
neue laserbasierte Fertigungs-
methoden fUr die Produktion von
Batteriemodulen und -packs.
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och sind elektrisch angetriebene Fahrzeuge selten, doch der Trend ist
nicht mehr aufzuhalten: E-Autos befinden sich auf dem besten Weg in
den Massenmarkt. Das wirkt sich auch auf die Nachfrage nach Batterie-
modulen und -packs aus. Grund genug fiir das Fraunhofer ILT, erstmals
ein Lasersymposium fiir Elektromobilitit in Aachen zu veranstalten. Im Mittel-
punkt des ,,LSE 2019 standen hocheffiziente Laserverfahren fiir die gesamte Pro-
zesskette.

Praxisorientierte Referate aus der Industrie. Es kam auf dem Symposium
zwar auch die Forschung zu Wort, doch im Mittelpunkt stand die industrielle Pra-
xis. ,,Das Vortragsprogramm zeichnete sich durch industrielle Tiefe aus, erginzt
durch drei Vortrige aus der Forschung®, sagt André Héusler, Teamleiter fiir das
Mikrofiigen von metallischen Werkstoffen am Fraunhofer ILT. ,,Aulerdem traten
wir am Ende des Symposiums in einer offenen Plenarsitzung in den Dialog mit den
Industrievertretern: Dort ging es um die Wiinsche und den Forschungsbedarf der
Hersteller von Batterien und Lasern.”

Den Auftakt machte Prof. Martin Schneider-Ramelow vom Fraunhofer-Institut fiir
Zuverlassigkeit und Mikrointegration IZM aus Berlin: Der weltweit anerkannte
Spezialist auf dem Gebiet der Qualitit und Zuverldssigkeit von Drahtbondverbin-
dungen analysierte den Einfluss der Elektromobilitit auf die Leistungselektronik.
Die neun folgenden Referate beleuchteten sowohl neuartige Strahlquellen fiir die
Anwendung in der Elektromobilitidt (Trumpf Laser- und Systemtechnik) als auch
den Lasereinsatz bei der Produktion von Leistungselektronik und Batterien (Kuka
Industries, EAS Batteries, FEV Europe und Fraunhofer ILT). Die Aachener Wis-
senschaftler préasentierten auflerdem ein neu entwickeltes Laserverfahren zum Ab-
tragen von Schichten in Festkorperbatterien, welches keinen Kurzschluss erzeugt.
Spannend war auch das Referat von Dr. David Flaschentriger von der BMZ Batte-
rien-Montage-Zentrum GmbH aus Karlstein, dem in Europa fiihrenden Produzenten
von Lithium-Ionen-Batterien. Der Leiter der Abteilung E-Mobility Projects beschrieb
die Anforderungen und Erwartungen eines Anwenders an das Laserschweiflen.

Ohne Zusatzwerkstoffe. Einen Blick auf einen Trend warf der Vortrag ,,La-
serstrahl-Mikroschweiflen ohne Zusatzwerkstoffe”. Dieser verwies auf einen
wichtigen Aspekt beim Verwirklichen der Elektromobilitidt hin — die manchmal
vernachléssigte Fiigetechnik. Als eine Antwort darauf stellte das Fraunhofer ILT
auf dem ,LSE 2019 das Laserstrahl-Mikroschweifen ohne Zusatzwerkstoffe
vor, mit dessen Hilfe sich Batteriezellen zuverlédssig und effizient zu leistungsfi-
higen Energiespeichern verbinden lassen. ,,Zu den behandelten Themen zihlten
die thermische Kontrolle des Fiigeprozesses, das passende Design, die geeignete
Packungsdichte oder die Auslegung der elektrischen Verbindungstechnik*, erklérte
Hausler. ,,Auflerdem gingen wir auch auf die Rolle der Prozessiiberwachung im
Rahmen von Industrie 4.0 ein, mit der sich die einwandfreie elektrische Anbindung
der Zellen und die Stabilitét der Prozesse kontrollieren lassen. Das sind wichtige
Fragestellungen rund um die Elektromobilitit, die wir zusammen mit der Industrie
16sen wollen.” %

www.ilt.fraunhofer.de



Schunk

INTEGRIERTE

4

Lithium-Tonen-Akkus gelten als techno-
logische Schliisselkomponenten der Elek-
tromobilitit. Intensive F&E-Aktivititen
haben in jiingster Zeit dazu gefiihrt, dass
deren Leistungsfihigkeit rasant steigt. Zu-
gleich sinken die Stiickerlose um bis zu
20 % jahrlich. Der Anteil von Handarbeits-
plitzen bei der Produktion der Akkupacks
erschwerte bisher eine kostenattraktive
Herstellung in grofen Stiickzahlen. So
wird bis heute der Zustand der einzelnen
Li-Ion-Zelle sowohl bei deren Versand aus
der Zellproduktion als auch beim Waren-
eingang in der Akkupackmontage grof3-
tenteils manuell mithilfe von Messgeriten
gepriift. Das ist zeitintensiv und kann auch
zu fehlerhaften Messergebnissen fiihren.
Daher ist eine Automatisierung Ziel.

In diesem Zusammenhang hat Schunk ein
hochintegriertes Greifsystem entwickelt,
das seine strategisch exponierte Position
— closest-to-the-part — aktiv nutzt, um alle
fir das Handling und die Qualitdtskont-
rolle erforderlichen Prozessschritte auto-
nom zu erledigen: Der Greifer nimmt die
prismatische Li-Ion-Zelle schonend auf
und fahrt sie wihrend des Handhabungs-
prozesses in eine definierte Priifposition
innerhalb des Greifers. Dort wird die Zelle
vollautomatisch iiber einen Barcode oder
Data-Matrix-Code identifiziert und geo-

BATTERIEZELLPRUFUNG

metrisch vermessen. Zugleich werden die
Temperatur und Wolbung der Zelloberfla-
che sowie wichtige elektrische Parameter
bestimmt: Ruhespannung zur Ermittlung
des Ladezustands (SOC), Zellinnenwi-
derstand, Isolationswiderstand und Impe-
danz bei zwei Frequenzen zur Ermittlung
der Kapazitit. Uber ein integriertes PC-
System auf der Ebene des Greifmoduls
konnen die aufbereiteten Informationen in
Echtzeit sowohl der Anlagensteuerung als
auch ERP-Systemen und libergeordneten
Datenbanksystemen via Ethernet TCP/IP
zur Verfiigung gestellt werden. Dort las-
sen sich Auswertungen zu fehlerhaften
oder abweichenden Modulen automatisch
dokumentieren und gegebenenfalls als
Mingelanzeige direkt an den Zulieferer
senden. Die Datenkennlinien konnen in
der Visualisierung getrennt angezeigt wer-
den. Aus der Analyse der Messdaten las-
sen sich Informationen zur Produkt- und
Prozessverbesserung gewinnen. Nach Ab-
schluss der vollintegrierten Qualititskont-
rolle schleust der Greifer die Zelle in der
Modulfertigung in die passende Linie ein
oder setzt die Zelle in den Versandtray des
Zellherstellers. NIO-Teile werden automa-
tisch ausgeschleust. %

www.schunk.at
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Fraunhofer Umsicht

KOMPAKTE BATTERIEN DANK
FLEXIBLER BIPOLARPLATTEN

Sei es in der Energieversorgung, sei es
im Elektroauto: Aktuelle Batteriesysteme
basieren auf einer Vielzahl miteinander
verschalteter Einzelzellen — was Nachteile
in Effizienz und Fertigung mit sich bringt.
Bipolare  Batterieaufbauten  hingegen
stapeln Einzelzellen kompakt als Stack.
Neuartige flexible und extrem diinne Bi-
polarplatten erlauben eine kostengiinstige
Fertigung von Batterien. Auf der Hanno-
ver Messe Preview stellten die Forscher
vom Fraunhofer-Institut fiir Umwelt-,
Sicherheits- und Energietechnik (Um-
sicht) ihre Entwicklung vor. ,,Wir stellen
Bipolarplatten aus elektrisch leitféhig ein-
gestellten Polymeren her”, sagt Dr.-Ing.
Anna Grevé, Abteilungsleiterin am Fraun-
hofer Umsicht. Das Material besteht zu
etwa 80 % aus Graphiten und nur zu etwa
20 % aus Kunststoffen. ,,Auf diese Weise
konnen wir sehr diinne Platten realisieren

und — verglichen
mit  konventio-
nellen mit Ka-
beln verbundenen
Zellen — tiber 80
% des Materi-
als  einsparen.”
Dariiber  hinaus
bietet das Ma-
terial zahlreiche
weitere Vorteile.
Zum einen Kkor-
rodiert es nicht.
Zudem ldsst es
sich nachtriglich
umformen. So konnen z.B. Struktu-
ren hinein geprdgt werden, wie sie fiir
Brennstoffzellen wichtig sind. Und:
Die neuartigen Bipolarplatten lassen
sich verschwei3en, so dass das erhalte-
ne Batteriesystem absolut dicht ist. Ein

weiterer Vorteil des neuen Materials:
Die Forscher konnen die Eigenschaf-
ten der Bipolarplatten an die jeweiligen
Anforderungen anpassen. %

www.umsicht.fraunhofer.de

EIN HOCHLEISTUNGSLADESYSTEM

Die Zahl von Elektrofahrzeugen steigt
und damit auch der Bedarf an leistungs-
starken und energieeffizienten Ladesta-
tionen. Auf der Hannover Messe fiihrte
ABB das Hochleistungsladesystem Terra
HP mit Ladeleistungen von bis zu 350 kW

80 | MM April 2019

kommerziell in den Markt ein. Die Lade-
zeit fiir eine Reichweite von 200 km be-
trdgt damit nur etwa acht Minuten.

Ideal fiir den Einsatz an Autobahnrast-
stiatten und Tankstellen kann Terra HP
sowohl Elektrofahrzeuge mit 400-V- als
auch mit 800-V-Batterie mit voller Leis-
tung aufladen. In der als Doppelladesta-
tion ausgelegten Variante konnen entwe-

der zwei Elektrofahrzeuge gleichzeitig
mit jeweils 150 kW oder ein Fahrzeug
allein mit 350 kW aufgeladen werden.
Nach der Erstinstallation konnen weite-

re Ladepunkte hinzugefiigt werden, was
den Ausbau bei wachsendem Bedarf er-
leichtert.

Um die Leistungsfahigkeit zu erhohen,
konnen die Ladekabel auerdem gekiihlt
werden. Durch die redundant ausgelegte
Energieversorgung bietet Terra HP ein
Hochstmall an Ausfallsicherheit. Zudem
sind die Ladesidulen iiber das cloudbasier-
te Angebot der ABB Ability Connected
Services jederzeit mit dem Back Office
verbunden. %

www.abb.at
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Althen

MEHR FUNKTIONEN

Hybrid und Elektromobilitidt, Luft-
und Raumfahrt, Prozessautomation:
Die Einsatzgebiete fiir Sensoren wer-
den immer grofer und vielféltiger. In-
dustrietaugliche Genauigkeit gepaart
mit bedarfsgerechten Messtechniklosun-
gen — das zeigte Althen Sensors & Cont-
rols mit seinem aktuellen Portfolio auf der
Hannover Messe. Das Unternehmen pré-
sentierte neben bewéhrten Produkten auch
den mit neuen Funktionen ausgestatteten
Datenlogger GL7000 sowie den brand-
neuen Drucksensor FP5000. Dieser ist ein
medienisolierter, piezoresistiver Silizium-
Drucksensor mit den Ausgangsoptionen 0
V bis 5 V,0V bis 10 V oder 4 mA bis 20
mA. Er ist ausgelegt fiir hohe Empfind-
lichkeit sowie niedrige Temperatureffekte
und Nichtlinearitit. Zu seinen Besonder-
heiten zédhlen eine hohe thermische Sta-
bilitdt, Genauigkeit und Zuverléssigkeit.

r,
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Gleichzeitig bietet er umfangreiche Optio-
nen fiir verschiedene Druck- und Betriebs-
temperaturbereiche sowie die Moglichkeit
zu kundenspezifischen baulichen Anpas-
sungen. Das Hastelloy C276 und 316L
Edelstahlgehiduse gewihrleistet eine lange
Lebensdauer beim Einsatz in korrosiven
Medien. Dadurch eignet er sich beispiels-
weise fiir den Einsatz in Priifstinden der
Automobil-, Luft- und Raumfahrtindustrie
und Medizintechnik, in F&E-Testlaboren,
zur Uberwachung von hydraulischen und
pneumatischen Systemen, fiir Werkzeug-
druckregelung, Pumpen- und Kompres-
sorsteuerung sowie Fiillstandsmessung. %

www.althen.de

Phoenix Contact

NEUE GESCHAFTSFUHRUNG BEI

E-MOBILITY = | =

Zum Jahresbeginn haben Mi-
chael Heinemann als CEO und
Ralf Dohre als COO die Lei-
tung der Phoenix Contact E-
Mobility GmbH iibernommen.
Bis Ende 2018 hat Heinemann
fiinf Jahre lang als Vorsitzen-
der der Geschiftsfithrung die
Tochterfirma Phoenix Contact
Power Supplies gefiihrt. Er be-
gann 1992 seine Laufbahn bei
Phoenix Contact und wechselte 2012 von
der Leitung des Produktmarketings fiir
Stromversorgungen in den Vorstand der
damaligen Tochterfirma APtronic AG,
die 2014 in die Geschiftseinheit Power
Supplies iiberging.

Ralf Dohre ist seit 2007 in der Phoenix
Contact-Gruppe titig. Ab 2009 verant-
wortete er im Geschiftsbereich Device
Connectors die internationale Produktion
in China, Indien und den USA. Seit 2013
gehort Ralf Dohre zum Management der
E-Mobility GmbH. Als kaufménnischer
Leiter sowie Produktionsverantwortlicher
war er maf3geblich am Aufbau der Gesell-
schaft beteiligt.

Die neuen Geschiftsfiihrer:
CEO Michael Heinemann (rechts) und
COO Ralf Dohre (links)

Die Phoenix Contact Power Supplies
GmbH in Paderborn wird jetzt von Georg
Beretitsch als Vorsitzendem der Geschifts-
fiihrung geleitet, der seit 2015 Mitglied
der Geschiftsleitung dieser Gesellschaft
ist. Bei Phoenix Contact ist er seit 1994
tatig und hat in der Verantwortung fiir
Qualitdtsmanagement und Produktion den
neuen Standort Bad Pyrmont als auch das
unternehmensweite Netzwerk der Elektro-
nikfertigung koordiniert. *

www.phoenixcontact.com

Aus einem normalen, ferngesteuer-
ten Auto einen schnellen, stromspa-
renden Rennwagen bauen und in
einem Wettstreit alle anderen Teams
Uberholen - so lautet das Ziel der
Jugend entdeckt Technik(JET)-Chal-
lenge, die vom Verein Deutscher
Ingenieure (VDI) und der Hochschule
Hannover (HSH) 2007 ins Leben ge-
rufen wurde. Wie auch bei den gro-

Ben Vorbildern ist der Schlusselfak-
tor nicht die Geschwindigkeit allein,
sondern auch die Energieeffizienz.
Im Juni 2019 kénnen Besucher der
IdeenExpo am Stand der HSH die
JET-Challenge in Aktion erleben. 25
Teams k&mpfen mit ihren Rennautos
im MaBstab 1:10 auf einer 20 m lan-
gen Rennbahn um den Sieg. Jedem
Team steht dabei ein Budget von 50
Euro zur Verfiigung. Bis auf Akku,
Motor und Fahrtregler miissen alle
Komponenten selbst gekauft, entwi-
ckelt oder gebaut werden.

Die Schiler der deutschen Eugen-
Reintjes-Berufsschule setzten als
Verbesserung ihres Rennwagens auf
ein verschleiBfestes und robus-

tes Zahnradgetriebe. Die gréBte
Schwierigkeit bei diesem Getriebe
war die Zahnradbeschaffung. Beim
motion plastics-Spezialisten igus
wurden sie findig und die Lésungen
kommen aus dem SLS-Drucker.
Nach einer einfachen Online-Konfi-
guration wurden die Zahnrader aus
dem Hochleistungskunststoff iglidur
16 gedruckt und bereitgestellt.
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DAS ERWARTET SIE
IM NACHSTEN HEFT:

Mit dem bewihrten VLT
AutomationDrive stehen
nun dedizierte Predictive
Maintenance-Funktionen
fiir industrielle Anwen-
dungen bereit: Danfoss
zeigt auf der Smart Au-
tomation Austria in Linz,
wie eine Zustandsiiber-
wachung der Motoriso-
lation, eine mechanische
Vibrationsiiberwachung
mit einem externen Sen-
sor und eine Lasthiill-

kurveniiberwachung ausgefiihrt werden. Der Frequenzumrichter
verwandelt sich durch die Funktionen zum intelligenten Sensor,
der auftretende Probleme friihzeitig erkennt und meldet, bevor es
zu einem schadensbedingten Stillstand kommen kann.

Im Mai steht heuer die Smart
Automation in Linz als eines
der wichtigsten Ereignisse in
der Osterreichischen Messe-
landschaft an. Mit welchen Er-
wartungen das Unternehmen
binder nach Linz geht und was
sich der Osterreich-GF Martin
Grabler generell vom heurigen
Jahr erwartet lesen Sie in der
Sonderausgabe MM 4a.

MM 4a|2019 erscheint am 30. April 2019

Der Kunde haftet gegeniiber Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. daflr, dass die
von ihm Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sein uneingeschranktes Eigentum
darstellen, er hinsichtlich derselben Uber die uneingeschréankten Urheberrechte bzw.
Weitergaberechte verfugt und insoferne berechtigt ist, diese der Technik & Medien
Verlagsges.m.b.H. zur geschaftlichen Verwertung, Verdffentlichung und Verbrei-
tung zu Uibergeben und verpflichtet sich, die Technik & Medien Verlagsges.m.b.H.
hinsichtlich samtlicher Schaden, Aufwendungen und Nachteile schad- und klaglos
zu halten, welche aus der Verwendung derselben ihr erwachsen. Weiters haftet der
Kunde dafiir, dass durch die Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sowie deren In-
halte in keinerlei Rechte (insbesondere Urheberrechte, Markenrechte, Musterreche,
Personlichkeitsrechte etc.) Dritter eingegriffen wird und auch keinerlei Persénlich-
keitsrechte abgebildeter Personen verletzt werden. Auch diesbezuglich Gbernimmt
der Kunde die Verpflichtung zur Schad- und Klagloshaltung.

Aus Griinden der besseren Lesbarkeit verzichten wir im MM auf die parallele Nen-
nung mannlicher und weiblicher Sprachformen. Samtliche Personenbezeichnungen
gelten selbstverstandlich fur beide Geschlechter.

Inserent / Agentur Seite
AVS Schmersal ........ccccceeeeene 73
Beckhoff ..., 69
Blum-Novotest .......cccccovrennee. 15
Boehlerit ..o Titel
Ceratizit ......ccoccoviiiiiiine, 3.US
ClOOS ..o 45
Feas.....coiiii, 63
Fronius ..o, 37
GGW Gruber.........ccocevvrercnenns 39
GOgatec......ccoveeieeirienieeieeeen, 61
Grundfos ......cocceeinciniiiiiii 41
haacon ..., 23
Heggli & Gubler ........ccocvruennen. 75
Heidenhain ..........cccoceviiennns 4.US
Hermle ..., 31
IEF-Werner.........cccooeviniininnnne 43
IQUS oo 77
KPP e 57
Klockner & CO ...coovvvveveiricinnne 7
Mapal......cccoovereeireeeeeen 27
Messe Disseldorf.............cccce.e 9
Messe Erfurt ..o, 79
Messe Stuttgart.........ccccoeeueneee. 51
Micro-Epsilon ........ccccceviieriennns 3
Reed Messe Salzburg ............ 67
Reed Messe Wien ................... 47
REQro...cociiiiiiieeieeeeeeeeee 11
ReKU ..o, 7
Schall......ccooiiiiiiece 5
Schunk ..., 2.US
TroteC...veiiiceeecece e 35
VDW .ot 29
allf JER
UBERN
AU B
> -
0 0



VEREINT. KOMPETENT. ZERSPANEN.
Das neue Team Cutting Tools der CERATIZIT-Gruppe.

_—

TEAM CUTTING OOL\

D KOMET LV  Klenk

Vier Experten, ein starkes Team! Das ist die CERATIZIT-Gruppe im Bereich Zerspanung. Als Technologiefiihrer
sind wir Komplettanbieter in allen Sparten der Zerspanung und mit unserer Herstellerkompetenz erster Ansprech-
partner flir unsere Kunden. Unsere Kompetenzmarken CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT, KOMET, WNT
und KLENK vereinen ein ganzheitliches Servicekonzept mit modernster Logistik. So kénnen wir eine
breite Auswahl innovativer Produkte in kiirzester Zeit liefern — wenn nétig sogar bis morgen.

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-
Gruppe, spezialisiert auf Werkzeug- und
Hartstofftechnologien.

, Tooling the Future
LX\\ C E RGRAo.lIJ-PI Z I T www.ceratizit.com




HEIDENHAIN

Belastbare Systeme -
Ihr Plus an Genauigkeit
und Zuverlassigkeit

Weil wir die Besonderheiten und den komplexen Aufbau hochgenauer Rundachsen sehr gut kennen, haben wir die
Winkelmessmodule vom Typ MRP entwickelt. Die Winkelmessmodule kombinieren hochauflosende Messtechnik
mit einer belastbaren Lagerung, die auch von aul3ermittiger Kippbelastung unbeeindruckt bleibt. Kritische Montage-
prozesse und aufwendige Abstimmungen entfallen — Sie nutzen ganz einfach ein hochintegriertes System.

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH 83292 Traunreut, Deutschland Tel. +49 8669 31-0 www.heidenhain.at

Winkelmessgerate + Langenmessgerate + Bahnsteuerungen + Positionsanzeigen + Messtaster + Drehgeber



